SPECYFIKACJA TECHNICZNA
WYKONANIA | ODBIORU ROBOT

Konstrukcje i elementy stalowe
SST 01.12



1. WSTEP

1.1. Przedmiot i zakres specyfikacji
Niniejszy tom specyfikacji obejmuje wymagania wykonania i odbioru robét montazowych elementéw
stalowych dla inwestycji Przebudowa i rozbudowa budynkéw C i E Campusu Uniwersytetu
Szczecinskiego przy ul. Krakowskiej 71-79 w Szczecinie o pawilon z podnosnikiem dla osdéb
niepetnosprawnych ruchowo.
45223000-6 Roboty budowlane w zakresie konstrukcji

1.2. Zakres stosowania specyfikacji
Szczegbtowa specyfikacja techniczna jest stosowana jako dokument pod Zamdéwienie Publiczne przy
zlecaniu i realizacji robét wymienionych w pkt. 1.1.

1.3. Okreslenia podstawowe
Okredlenia i nazewnictwo uzyte w niniejszej szczegétowej specyfikacji technicznej sg zgodne z
obowigzujgcymi podanymi w normach PN i przepisach Prawa budowlanego.

1.4. Zakres robét objetych specyfikacja
Ustalenia zawarte w niniejszej szczegdtowej specyfikacji technicznej dotyczg wykonania oraz
montazu elementéw stalowych budynku. Zaliczamy do nich:

e konstrukcje z ksztattownikdéw stalowych,

e drobne stalowe elementy konstrukcyjne.

1.5. Ogolne wymagania dotyczace robot
Wykonaweca robodt jest odpowiedzialny za jakos¢ ich wykonania oraz za ich zgodnos$¢ z dokumentacjg
projektowa oraz SST i poleceniami Inspektora Nadzoru. Wprowadzenie jakichkolwiek odstepstw od
tych dokumentdéw wymaga akceptacji zarzadzajacego realizacjag umowy.

2. MATERIALY

Wiasnosci mechaniczne i technologiczne stali

Do wytwarzania stalowych konstrukcji nalezy uzywaé stal zgodnie z PN-EN 1993-1-1:2006.

Inne gatunki stali (np. pochodzace z importu) mogg by¢ zastosowane przez Wytworcg za zgoda
Inspektora nadzoru, jesli posiadajg :

- aprobaty techniczne ITB dopuszczajgce materiat do stosowania w budownictwie

- Certyfikat lub Deklaracje Zgodnosci z Aprobata Techniczna lub PN

- Certyfikat zgodnosci ze zharmonizowana norma europejska wprowadzona do zbioru norm polskich
- Na opakowaniach powinien znajdowac sie termin przydatnosci do stosowania

Rury powinny odpowiada¢ wymaganiom PN-EN 10210-1, PN-EN 10210-2, PN-EN 10210-2:2019-06
lub innej zaakceptowanej przez Inspektora Nadzoru.

Powierzchnia zewnetrzna i wewnetrzna rur nie powinna wykazywaé wad w postaci tusek, pekniec,
zawalcowan i naderwan.

Dopuszczalne sg nieznaczne nieréwnosci, pojedyncze rysy wynikajgce z procesu wytwarzania,
mieszczgce sie w granicach dopuszczalnych odchytek wymiarowych.

Konce rur powinny by¢ obciete rdwno i prostopadle do osi rury.

Pozadane jest, aby rury byty dostarczane o:

- dtugosciach zgodnych z zamdwieniem; z dopuszczalng odchytkg + 10 mm,

- dtugosciach wielokrotnych w stosunku do zamdéwionych dtugosci doktadnych ponizej 3 m z
naddatkiem 5 mm na kazde ciecie i z dopuszczalng odchytka dla catej dtugosci wielokrotnej, jak dla
dtugosci doktadnych.
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Rury powinny by¢ proste. Dopuszczalne miejscowe odchylenia od prostej nie powinny przekraczaé
1,5 mm na 1 m dtugosci rury.

Rury i ksztattowniki powinny by¢ wykonane ze stali w gatunkach dopuszczonych przez normy (np.
R55, R65, 18G2A): PN-EN 10025-1, PN-EN 10025-3, PN-EN 10025-4, PN-EN ISO 683-2:2018-08, PN-EN
ISO 683-3:2019-11 lub inne normy.

Powierzchnia ksztattownika powinna by¢ charakterystyczna dla procesu walcowania i wolna od wad,
jak widoczne tuski, pekniecia, zawalcowania i naderwania. Dopuszczalne sg usuniete wady przez
szlifowanie lub dtutowanie, z tym, ze obrobiona powierzchnia powinna mieé tagodne wyciecia i
zaokraglone brzegi, a grubosc¢ ksztattownika nie moze zmniejszy¢ sie poza dopuszczalng dolng
odchytke wymiarowg dla ksztattownika.

Ksztattowniki powinny byé obciete prostopadle do osi wzdtuznej ksztattownika. Powierzchnia koncow
ksztattownika nie powinna wykazywac rzadzizn, rozwarstwien, peknieé i sladéw jamy skurczowej
widocznych nie uzbrojonym okiem.

Ksztattowniki powinny by¢ ze stali S235 oraz mie¢ wtasnosci mechaniczne wedtug PN-EN 10025-1,
PN-EN 10025-2 lub innej uzgodnionej stali i normy pomiedzy sktadajgcym zamodwienie a dostawca.
Ksztattowniki mogg by¢ dostarczone luzem lub w wigzkach, z tym, ze ksztattowniki o masie do 25
kg/m dostarcza sie tylko w wigzkach.

Do kazdej partii dostawy, na zgdanie sktadajgcego zamdwienie, powinno by¢ wystawione przez
wytworce zaswiadczenie zawierajgce co najmniej: date wystawienia zaswiadczenia, nazwe i adres
wytwdrni, oznaczenie wyrobu, liczbe dostarczonych sztuk, ew. mase partii, wyniki badan oraz podpis
i piecze¢ wytwaorni.

Sruby, wkrety, nakretki itp. powinny by¢ przechowywane w pomieszczeniach suchych, z dala od
materiatédw dziatajgcych korodujgco i w warunkach zabezpieczajgcych przez uszkodzeniem.
Minimalna grubos¢ powtoki cynkowej powinna wynosi¢ w warunkach uzytkowania: a)
umiarkowanych 8 mm, b) ciezkich - 12mm.

3. SPRZET

Roboty mogg by¢ wykonane recznie lub mechanicznie przy uzyciu odpowiedniego sprzetu
zaakceptowanego przez Inspektora nadzoru.

Do wykonania konstrukcji stalowych nalezy stosowac nastepujacy, sprawny technicznie i
zaakceptowany przez Inspektora nadzoru, sprzet do montazu konstrukcji:

- Srodek transportu do przewozenia elementéw

- spawarki

- zuraw samochodowy

Wykonaweca dostarczy Inspektorowi nadzoru kopie dokumentéw potwierdzajacych dopuszczenie
sprzetu do uzytkowania zgodnie z jego przeznaczeniem.

4. WYMAGANIA DOTYCZACE SRODKOW TRANSPORTU

Warunki transportu konstrukcji stalowych powinny zapewniac¢ zabezpieczenie elementéw przed
wptywem szkodliwych czynnikdw atmosferycznych.

Wykonawca jest zobowigzany do stosowania jedynie takich sSrodkéw transportu, ktére nie wptyng
niekorzystnie na jakos¢ robdt i wtasciwosci przewozonych towaréw.

Wykonawca bedzie usuwac na biezgco, na wtasny koszt, wszelkie zanieczyszczenia spowodowane
jego pojazdami na drogach publicznych oraz dojazdach do terenu budowy.

Stal dostarczana na budowe powinna:
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e mieé trwate ocechowania dokonane przez Komisarza Odbiorczego MTiMG;
e mieé wybite znaki cechowania, oznaczenia cechowania kolorowego,
e spetnia¢ wymagania okreslone w normach przedmiotowych:
e dla blach uniwersalnych i grubych wg PN-EN 10163-1:2007
e dla walcowki, pretow i ksztattownikéw wg PN-EN ISO 16120-2:2017-04
o dla katownikéw réwnoramiennych wg, PN-EN 10056-1:2017-03 i PN-EN 10056-
2:1998
o dla ceownikéw, wg PN-EN 10162:2005
Sktadowanie konstrukcji na placu budowy
Obowigzkiem Wykonawcy montazu jest przygotowanie placu sktadowego konstrukcji i udostepnienie
go Wytwdrey, by mégt dokonaé roztadunku dostarczonej konstrukcji i usung¢ ew. uszkodzenia
powstate w transporcie. Konstrukcje na placu budowy nalezy uktada¢ zgodnie z projektem
technologii montazu uwzgledniajgc kolejnos¢ poszczegdlnych faz montazu. Konstrukcja nie moze
bezposrednio kontaktowaé sie z gruntem lub woda i dlatego nalezy ja uktadaé¢ na podktadkach
drewnianych lub betonowych (np. na podktadach kolejowych). Sposéb uktadania konstrukcji
powinien zapewnic:
a) jejstatecznosc i nieodksztatcalnosé
b) dobre przewietrzenie elementéw konstrukcyjnych
c¢) dobrg widocznos¢ oznakowania elementow sktadowych
d) zabezpieczenie przed gromadzeniem sie wéd opadowych, $niegu, zanieczyszczen itp.
Elementy sktadowane na placu budowy musza by¢ transportowane do miejsca wbudowania w
sposob gwarantujacy jego nieuszkodzenie. Elementy transportowane przy pomocy dzwigédw musza
by¢ podnoszone przy uzyciu odpowiednich zawiesi z zachowaniem zasad bezpieczenstwa (prébne
uniesienie na wysoko$¢ 20 cm, brak przeszkdd na drodze transportu, przeszkolona i odpowiednio
wyekwipowana zatoga).

5. WYMAGANIA DOTYCZACE ROBOT MONTAZOWYCH ELEMENTOW STALOWYCH

5.1. Ogdélne wymagania
Wykonawca jest odpowiedzialny za prowadzenie robét zgodnie z wymaganiami normy PN-B-06200 i
postanowieniami umowy.
- Montaz konstrukcji powinien byé poprzedzony wstepnym montazem w wytwaorni.
- W kazdej fazie montazu nalezy zwraca¢ uwage na zachowanie statecznosci konstrukcji. W razie
koniecznosci nalezy stosowac odciggi montazowe.
- Wszystkie prace nalezy wykonac¢ z zachowaniem przepiséw bhp i p. poz.
- Jakiekolwiek zmiany mozna dokona¢ wytgcznie za zgoda projektanta, oraz z wpisem do dziennika
budowy. Wszystkie odstepstwa od projektu nalezy bezwzglednie uzgodni¢ z projektantem i wpisa¢ do
dziennika budowy.

5.2. Wytyczne spawania konstrukcji stalowych
Wszystkie spoiny po wykonaniu podlegajg badaniu, ocenie jakosci i odbiorowi.
- Roboty spawalnicze powinny by¢ wykonywane pod nadzorem przez spawaczy uprawnionych do
danego procesu spawania.
- Powierzchnie i brzegi przygotowane do spawania powinny byc¢ suche, czyste i wolne od widocznych
Pekniec i karbdw.
- Elementy w trakcie spawania nalezy zabezpieczy¢ przed bezposrednim oddziatywaniem wiatru,
deszczu i $niegu.
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- Czesci przygotowane i ztozone do spawania powinny by¢ unieruchomione za pomocg spoin
sczepnych, uchwytéw klinowych, przewigzek lub ztgczy srubowych,

- Dtugosc spoin czepnych nie powinna by¢ mniejsza ni( 5-krotna grubosc¢ grubszej z tgczonych czesci i
nie mniejsza niz 40 mm.

- Spoiny sczepne pekniete oraz nieprzewidziane do wtgczenia do spoiny projektowanej powinny by¢
wyciete.

- Przewigzki, uchwyty klinowe czy $rubowe faczace blachy przygotowane do spawania nie moga
ogranicza¢ dostepu niezbednego do wykonania spoiny i powinny zapewnié swobode poprzecznego
skurczu wykonanego styku.

Jezeli dokumentacja projektowa nie stanowi inaczej tgczenie konstrukcji ze stali nierdzewnej nalezy
wykonaé metoda spawania TIG lub spawanie elektrodami otulonymi (MMA). Przyjeta technika
spawania powinna by¢ oméwiona w projekcie technologii spawania opracowanym przez wykonawce.
Przed kazdym spawaniem stali nierdzewnej nalezy:

- obszar spawania i przylegtych powierzchni oczysci¢ z brudu, oleju i farby

- usung¢ pozostatosci po szlifowaniu

Sposoby przygotowania elementéw do spawania:

- obrébka skrawaniem

- staranne reczne szlifowanie

Montaz konstrukcji stalowych

Konstrukcje nalezy montowac przy udziale srodkow, ktére zapewniajg osiggniecie projektowanej
wytrzymatosci, statecznosci uktadu geometrycznego i wymiardw oraz mozliwosc uzytkowania
konstrukgji.

6. KONTROLA, BADANIA ORAZ ODBIOR ELEMENTOW STALOWYCH
6.1. Ogodlne zasady kontroli jakosci robot

1) Ogdlne wymagania dotyczgce wykonania robot, dostawy materiatdw, sprzetu i sSrodkow
transportu podano w ST 00.01 “Wymagania ogdlne".

2) Wykonawca jest odpowiedzialny za petna kontrole jakosci robdt, materiatéw i urzadzen.

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

4) Wszystkie badania i pomiary bedga przeprowadzane zgodnie z wymaganiami Norm lub
Aprobat Technicznych przez jednostki posiadajgce odpowiednie uprawnienia budowlane.

6.2. Badania jakosci robét w czasie budowy

Badania jakosci robdt w czasie ich realizacji nalezy wykonywad zgodnie z wytycznymi wtasciwych

WTWOR oraz instrukcjami zawartymi w Normach.

W trakcie wytwarzania konstrukcji stalowej sprawdzeniu podlega:

1) wymiary i ksztatt dostarczonego materiatu

2) wiasciwosci wytrzymatosciowe dostarczonego materiatu

3) wymiary i ksztatt elementéw przeznaczonych do scalenia w element montazowy, prawidtowos¢

rozmieszczenia i wielko$ci otworéw pod $ruby montazowe

4) jakos¢ i sposdb przygotowania brzegdéw elementéw do spawania

5) jakos¢ potaczen spawanych w zaleznosci od kategorii potgczenia i klasy konstrukcji spawanej

6) wymiary wykonanych elementéw montazowych

7) ksztatt wykonanych elementéw montazowych
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8) jakos¢ wykonania zabezpieczenia konstrukcji stalowe] przed korozja i przeciwpozarowe, a w
szczegoblnosci sprawdzenie jakosci czyszczenia mechanicznego i grubosci powtok zabezpieczajgcych.
W trakcie montazu konstrukcji stalowej sprawdzeniu podlega:

1) osadzenie elementéw kotwigcych w podporach

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

3) potaczenia montazowe.

7. WYMAGANIA DOTYCZACE OBMIARU ROBOT.

Ogodlne zasady i wymagania dotyczgce obmiaru robdt podano w ST 00.01 “Wymagania ogdlne".
Jednostki obmiarowe — jak w przedmiarze.

llos¢ konstrukcji stalowych oblicza sie wedtug pomiaréw sporzadzonych z natury,
udokumentowanych operatem powykonawczym, z uwzglednieniem wymagan technicznych
zawartych w niniejszej specyfikacji i uymuje w ksiedze obmiaru.

Wszystkie urzadzenia i sprzet pomiarowy stosowane do obmiaru robét musza posiada¢ wazne
certyfikaty legalizacji.

8. ODBIOR ROBOT.

Ogodlne zasady odbioru robdt i ich przejecia podano w ST 00.01 “Wymagania ogdlne”.

Celem odbioru jest protokolarne dokonanie finalnej oceny rzeczywistego wykonania robdt w
odniesieniu do ich ilosci i jakosci. Odbidér koricowy konstrukcji powinien obejmowacd sprawdzenie i
ocene dokumentdéw kontroli i badan z catego okresu realizacji w celu ustalenia, czy wykonana
konstrukcja jest zgodna z projektem i wymaganiami oraz innych obowigzujgcych norm technicznych
(PN, EN-PN).

W szczegdlnosci powinny byé sprawdzone:

- Odchytki geometryczne uktadu

- Jako$¢ materiatow i spoin

- Stan elementéw konstrukcji i powtok ochronnych

- Stan i kompletnosc¢ potaczen

W protokole odbioru sporzgdzonym z udziatem stron procesu budowlanego nalezy podac, co
najmnie;j:

- Przedmiot i zakres odbioru

- Dokumentacje okreslajgca komplet wymagan

- Dokumentacje stwierdzajgca zgodnos¢ wykonania a wymaganiami

- Protokoty odbioru czesciowego

- Parametry sprawdzone w obecnosci komisji

- Stwierdzone usterki

- Decyzje komisji

9. DOKUMENTY ODNIESIENIA
Dokumentacjg odniesienia jest:
1. Specyfikacja Istotnych Warunkéw Zamédwienia dla przedmiotowego zadania,
umowa zawarta pomiedzy Wykonawca a Zamawiajgcym wraz z harmonogramem robét
zatwierdzona przez Zamawiajgcego dokumentacja wykonawcza ww. zadania
normy

vk W

aprobaty techniczne
6. inne dokumenty i ustalenia techniczne prowadzone w trakcie trwania inwestycji.
Najwazniejsze normy i dokumenty:
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PN-EN ISO 6892-1:2020-
05
PN-EN 10163-3:2006

PN-EN 10020:2003
PN-EN 10021:2009
PN-EN 10027-1:2016-12
PN-EN 10027-2:2015-07
PN-EN 10079:2009
PN-EN 10163-1:2007

PN-EN ISO 16120-
2:2017-04
PN-EN 10056-1:2017-03

PN-EN 10162:2005

PN-EN ISO 18275:2018-
11

PN-EN 1011-1:2009

PN-EN 1011-
2:2004/A1:2005
PN-EN 1011-3:2019-01

PN-EN 1011-
4:2002/A1:2005
PN-EN 1011-5:2005

PN-EN 1011-6:2019-01
PN-EN 1011-7:2005
PN-EN 1011-8:2018-06

PN-EN I1SO 15609-
1:2020-03

PN-EN I1SO 15609-
2:2020-03

PN-EN ISO 15614-
1:2017-08/A1:2019-12

PN-EN 1SO 6520-1:2009

PN-EN I1SO 6947:2020-03

PN-EN ISO 9692-1:2014-
02

Specyfikacja Techniczna Wykonania i Odbioru Robot

Metale - Préba rozciggania - Cze$¢ 1: Metoda badania w temperaturze
pokojowej

Wymagania dotyczace stanu powierzchni przy dostawie stalowych
blach grubych, blach uniwersalnych i ksztattownikéw walcowanych na
gorgco - Czesc¢ 3: Ksztattowniki

Definicja i klasyfikacja gatunkéw stali

Ogodlne warunki techniczne dostawy wyrobdw stalowych

Systemy oznaczania stali - Czes¢ 1: Znaki stali

Systemy oznaczania stali - Czes¢ 2: System cyfrowy

Terminologia wyrobdw stalowych

Wymagania dotyczace stanu powierzchni przy dostawie stalowych
blach grubych, blach uniwersalnych i ksztattownikéw walcowanych na
gorgco - Czes¢ 1: Wymagania ogdlne

Walcéwka ze stali niestopowej przeznaczona do produkcji drutu - Czes¢
2: Wymagania dla walcowki ogdlnego przeznaczenia

Katowniki rwnoramienne i nieréwnoramienne ze stali konstrukcyjne;j -
Czesc 1: Wymiary

Ksztattowniki stalowe wykonane na zimno - Warunki techniczne
dostawy - Tolerancje wymiardw i przekroju poprzecznego

Materiaty dodatkowe do spawania - Elektrody otulone do recznego
spawania fukowego elektrodg metalowg stali o wysokiej wytrzymatosci
- Klasyfikacja

Spawanie - Zalecenia dotyczgce spawania metali - Czes¢ 1: Ogélne
wytyczne dotyczgce spawania tukowego

Spawanie - Wytyczne dotyczgce spawania metali - Cze$¢ 2: Spawanie
tukowe stali ferrytycznych

Spawanie - Wytyczne dotyczgce spawania metali - Czes$¢ 3: Spawanie
tukowe stali nierdzewnych

Spawanie - Wytyczne dotyczgce spawania metali - Czes$¢ 4: Spawanie
tukowe aluminium i stopéw aluminium

Spawanie - Wytyczne dotyczgce spawania metali - Cze$¢ 5: Spawanie
stali platerowanej

Spawanie - Wytyczne dotyczgce spawania metali - Cze$¢ 6: Spawanie
wigzka promieniowania laserowego

Spawanie - Wytyczne dotyczgce spawania metali - Czes¢ 7: Spawanie
wigzka elektronéw

Spawanie - Wytyczne dotyczgce spawania metali - Czes¢ 8: Spawanie
zeliwa

Specyfikacja i kwalifikowanie technologii spawania metali - Instrukcja
technologiczna spawania - Czes¢ 1: Spawanie tukowe

Specyfikacja i kwalifikowanie technologii spawania metali - Instrukcja
technologiczna spawania - Cze$¢ 2: Spawanie gazowe

Specyfikacja i kwalifikowanie technologii spawania metali - Badanie
technologii spawania - Czes¢ 1: Spawanie tukowe i gazowe stali oraz
spawanie tukowe niklu i stopow niklu

Spawanie i procesy pokrewne - Klasyfikacja geometrycznych
niezgodnosci spawalniczych w metalach - Cze$¢ 1: Spawanie
Spawanie i procesy pokrewne - Pozycje spawania

Spawanie i procesy pokrewne - Rodzaje przygotowania ztgczy - Czesc¢ 1:
Reczne spawanie tukowe, spawanie tukowe elektrodg metalowg w
ostonie gazdéw, spawanie gazowe, spawanie metodg TIG i spawanie
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PN-EN 1SO 9692-2:2002

PN-EN 10088-1:2014-12
PN-EN 10088-2:2014-12

PN-EN 10088-3:2015-01

PN-EN 10088-4:2010

PN-EN 10088-5:2010 -

wersja polska

PN-EN I1SO 1127:1999

PN-EN ISO 12944-
1:2018-01

PN-EN ISO 12944-
2:2018-02

PN-EN ISO 12944-
3:2018-02

PN-EN ISO 12944-
4:2018-02

PN-EN ISO 12944-
5:2020-03

PN-EN ISO 12944-
6:2018-03

PN-EN ISO 12944-
7:2018-01

PN-EN ISO 12944-
8:2018-01

PN-EN ISO 12944-
8:2018-01

PN-EN ISO 12944-
9:2018-03

Specyfikacja Techniczna Wykonania i Odbioru Robot

wigzka stali

Spawanie i procesy pokrewne - Przygotowanie brzegéw do spawania -
Czesc 2: Spawanie stali tukiem krytym

Stale odporne na korozje - Czes¢ 1: Wykaz stali odpornych na korozje
Stale odporne na korozje - Czes$¢ 2: Warunki techniczne dostawy blach
cienkich/grubych i tasm ze stali nierdzewnych ogdlnego przeznaczenia
Stale odporne na korozje - Czes¢ 3: Warunki techniczne dostawy
potwyrobdéw, pretéw, walcowki, drutu, ksztattownikdéw i wyrobdéw o
powierzchni jasnej ze stali nierdzewnych ogdlnego przeznaczenia
Stale odporne na korozje - Czes$¢ 4: Warunki techniczne dostawy blach
grubych, blach cienkich i tasm ze stali nierdzewnych do zastosowan
konstrukcyjnych

Stale odporne na korozje - Czes¢ 5: Warunki techniczne dostawy
pretéw, walcéwki, drutu, ksztattownikéw i wyrobow o powierzchni
jasnej ze stali nierdzewnych do zastosowan konstrukcyjnych

Rury ze stali nierdzewnych - Wymiary, tolerancje i teoretyczne masy na
jednostke dtugosci

Farby i lakiery - Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za
pomocg ochronnych systemdéw malarskich - Czes¢ 1: Ogdlne
wprowadzenie

Farby i lakiery - Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za
pomocg ochronnych systemdw malarskich - Czes¢ 2: Klasyfikacja
Srodowisk

Farby i lakiery - Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za
pomocg ochronnych systemdw malarskich - Czes¢ 3: Zasady
projektowania

Farby i lakiery - Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za
pomocg ochronnych systemdéw malarskich - Czes¢ 4: Rodzaje
powierzchni i sposoby przygotowania powierzchni

Farby i lakiery - Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za
pomocg ochronnych systemdw malarskich - Cze$¢ 5: Ochronne
systemy malarskie

Farby i lakiery - Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za
pomocg ochronnych systemdéw malarskich - Czes$¢ 6: Laboratoryjne
metody badan wtasciwosci

Farby i lakiery - Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za
pomocg ochronnych systemdéw malarskich - Czes¢ 7: Wykonywanie i
nadzor prac malarskich

Farby i lakiery - Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za
pomocg ochronnych systemdw malarskich - Czes¢ 8: Opracowanie
specyfikacji dotyczacej nowych prac i renowac;ji

Farby i lakiery - Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za
pomocg ochronnych systemdw malarskich - Czes¢ 8: Opracowanie
dokumentacji dotyczgcej nowych prac i renowacji

Farby i lakiery - Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za
pomocg ochronnych systemdéw malarskich - Cze$¢ 9: Ochronne
systemy malarskie i laboratoryjne metody badan wtasciwosci dla
konstrukcji eksploatowanych na petnym morzu i podobnych
konstrukcji
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PN-EN ISO 12944- Farby i lakiery - Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za

9:2018-03 pomocg ochronnych systemdw malarskich - Cze$¢ 9: Ochronne
systemy malarskie i laboratoryjne metody badan wtasciwosci dla
konstrukcji eksploatowanych na petnym morzu i podobnych
konstrukcji

Nie wymienienie tytutu jakiejkolwiek dziedziny, grupy, podgrupy czy normy nie zwalnia Wykonawcy
od obowigzku stosowania wymogoéw 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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