SZCZEGOLOWA SPECYFIKACJA TECHNICZNA
WYKONANIA | OBIORU ROBOT BUDOWLANYCH
SST.B -03

KONSTRUKCJE STALOWE

. Kod CPV 45262400-5: Wnoszenie konstrukcji ze stali konstrukcyjnej.
CPV-45421160-3- Instalowanie wyrobow metalowych.

Dla budowy:

,Przebudowa budynku zespotu szkét specjalnych wraz z modernizacja pionu
kuchennego oraz elementami matej architektury i niezbednym
zagospodarowaniem terenu w tomzy ,,

1. WSTEP

1.1. Przedmiot SST

Przedmiotem niniejszej Szczegodtowej Specyfikacji Technicznej (SST) sg wymagania
dotyczace wykonania i odbioru catosci Robot zwigzanych z wykonaniem konstrukgji
stalowych dla obiektu

1.2. Zakres stosowania SST

Specyfikacja jest stosowana jako czes¢ Dokumentéw Kontraktowych i nalezy jg stosowacé w
Zlecaniu i wykonaniu Robo6t opisanych w podpunkcie 1.1.

1.3. Zakres Robot objetych SST

Ustalenia zawarte w niniejszej Szczegdtowej Specyfikacji dotyczg zasad prowadzenia Robét
zwigzanych z realizacjg nastepujgcych elementow:

- wykonanie kompletnych nadprozy stalowych fgcznie z malowaniem i montazem;

- wykonanie kompletnych konstrukcji stalowych zadaszenia podjazdu dla
niepetnosprawnych i schodoéw tgcznie z malowaniem i montazem;

- wykonanie kompletnych konstrukcji stalowych balustrad tgcznie z malowaniem i montazem;

1.4. Okreslenia podstawowe
Stosowane okre$lenia podstawowe sg zgodne z obowigzujgcymi, odpowiednimi polskimi
normami oraz definicjami podanymi w ST.B—00 ,Wymagania ogolne” pkt 1.4.

1.5. Ogdélne wymagania dotyczace Robét
Ogdlne wymagania dotyczace Robdét podano w ST.B-00 ,Wymagania Ogdélne” pkt 1.5.

Wykonawca jest odpowiedzialny za jakos¢ wykonanych Robét oraz za ich zgodnos$é

z Dokumentacjg Projektowa, Specyfikacjami i poleceniami Przedstawiciela Zamawiajgcego.
Uwaga:

catosc¢ konstrukgji realizowana zgodnie z Dokumentacjg Projektowa.

1.6. Dokumentacja Projektowa szczegoétowa

Wykonawca jest zobowigzany prowadzi¢ Roboty zgodnie z Dokumentacjg Projektowg oraz
zgodnie z poleceniami przekazanymi przez Przedstawiciela Zamawiajgcego.

Wykonawca zobowigzany jest wykonaé, dostarczy¢ i zatwierdzié:

1. projekty warsztatowe konstrukcji stalowej

2. projekt zabezpieczenia antykorozyjnego konstrukcji stalowej

3. projekt montazu konstrukgji stalowe;j

4. projekty warsztatowe konstrukcji pomocniczych pod oktadziny, sufity podwieszane

5. projekt organizacji transportu



Wykonawca dostarczy potwierdzong i ewentualnie skorygowang, zgodnie ze swoim
zapleczem technicznym, Dokumentacje Warsztatowg tgcznie ze schematami montazu
konstrukcji na budowie.

Wykonawca dostarcza niezbedne atesty, certyfikaty, aprobaty, dopuszczenia, itp. dla
stosowanych materiatow oraz wykonanych Robdt warsztatowych, w tym w szczeg6lnosci
Robét spawalniczych.

2. MATERIALY

2.1. Ogodlne warunki stosowania materiatéw

Warunki ogdlne stosowania materiatéw podano w ST B-00 "Wymagania Ogadlne", pkt. 2.
Wszystkie stosowane materiaty powinny miec:

1. Wyrdb budowlany objety normg zharmonizowang lub zgodny z wydang dla niego
europejskg oceng techniczng, moze by¢ wprowadzony do obrotu lub udostepniany na rynku
krajowym wytgcznie zgodnie z rozporzgdzeniem Nr 305/2011. Wzo6r oznakowania CE
okresla zatacznik Il do rozporzgdzenia Parlamentu Europejskiego i Rady (WE) Nr 765/2008 z
dnia 9 lipca 2008 r. ustanawiajgcego wymagania w zakresie akredytacji i nadzoru rynku
odnoszgce sie do warunkéw wprowadzania produktéw do obrotu i uchylajgcego
rozporzgdzenie (EWG) nr 339/93 (Dz. Urz. UE L 218 z 13.08.2008, str. 30). 10 art. 5
zmieniony przez art. 1 pkt 4 ustawy z dnia 25 czerwca 2015 r. 0 zmianie ustawy o wyrobach
budowlanych, ustawy — Prawo budowlane oraz ustawy o zmianie ustawy o wyrobach
budowlanych oraz ustawy o systemie oceny zgodnosci, ktéry wejdzie w zycie z dniem 1
stycznia 2016 r.

2. Wyrob budowlany nieobjety normg zharmonizowang, dla ktérej zakonczyt sie okres
koegzystencji, o ktérym mowa w art. 17 ust. 5 rozporzgdzenia Nr 305/2011, i dla ktérego nie
zostata wydana europejska ocena techniczna, moze by¢ wprowadzony do obrotu lub
udostepniany na rynku krajowym, jezeli zostat oznakowany znakiem budowlanym, ktérego
wzor okresla zatgcznik nr 1 do ustawy.

3. Wyréb budowlany nieobjety zakresem przedmiotowym zharmonizowanych specyfikacji
technicznych, o ktérych mowa w art. 2 pkt 10 rozporzadzenia Nr 305/2011, moze by¢
udostepniany na rynku krajowym, jezeli zostat legalnie wprowadzony do obrotu w innym
panstwie cztonkowskim Unii Europejskiej lub w panstwie cztonkowskim Europejskiego
Porozumienia o Wolnym Handlu (EFTA) — stronie umowy o Europejskim Obszarze
Gospodarczym oraz w Turcji, a jego wiasciwosci uzytkowe umozliwiajg spetnienie
podstawowych wymagan przez obiekty budowlane zaprojektowane i budowane w sposob
okreslony w przepisach techniczno-budowlanych, oraz zgodnie z zasadami wiedzy
technicznej. Wraz z wyrobem budowlanym udostepnianym na rynku krajowym dostarcza sie
informacje o jego wiasciwosciach uzytkowych oznaczonych zgodnie z przepisami panstwa,
w ktorym wyréb budowlany zostat wprowadzony do obrotu, instrukcje stosowania, instrukcje
obstugi oraz informacje dotyczgce zagrozenia dla zdrowia i bezpieczenstwa, jakie ten wyrdb
stwarza podczas stosowania i uzytkowania.

Dodatkowo oznakowanie powinno umozliwia¢ identyfikacje producenta i typu wyrobu,

kraju pochodzenia oraz daty produkcji (okresu przydatnosci do uzytkowania).

2.2. Stosowany materiat

Catos¢ konstrukcji zaprojektowana zostata indywidualnie.

Catosc¢ konstrukcji zaprojektowano w oparciu o profile powszechnie wystepujgce w
dystrybucji. Elementy konstrukcyjne mocowane sg do scian za pomocg kotew systemowych.
2.2.1. Materiat: zgodnie z zapisami w odpowiedniej Dokumentacji Projektowe;j.

2.2.2. Sposbb wykonczenia: zgodnie z zapisami w odpowiedniej Dokumentacji Projektowe;.
- elementy widoczne, elewacyjne — malowane proszkowe;

2.2.3. taczniki: zgodnie z zapisami w odpowiedniej Dokumentacji Projektowe;.

- $ruby, nakretki i podktadki - wg projektu budowlanego i konstrukciji,

Uwaga:

zasadnicze rozwigzania mocujgce nalezy oprzec na jednym systemie — w trakcie
wykonywania Robét nalezy stosowaé wybrany i uzgodniony z Przedstawicielem
Zamawiajgcego system, nie dopuszcza sie mieszania réznych systemdéw w obiekcie.



2.3. Wymagania szczegoétowe

2.3.1. Stal konstrukcyjna stosowana do elementow konstrukcji stalowych powinna
odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-EN 10020:2003, PN-EN 10027-1:1994, PN-EN 10027-
2:1994, PN-EN 10021:1997, PN-EN 10079:1996, PN-EN 10204+Ak:1997, PN-90/H-01103,
PN-87/H-01104, PN-88/H-01105.

2.3.2. Wyroby walcowane — ksztattowniki powinny odpowiada¢ wymogom norm:

- dwuteowniki: PN-91/H-93407, PN-H-93419:1997, PN-H-93452:1997, PN-EN 10024:1998;
- ceowniki: PN-71/H-93451, PN-H-93400:2003, PN-EN 10279:2003;

- teowniki: PN-91/H-93406, PN-EN 10055:1999;

- katowniki: PN-EN 10056-1:2000; PN-EN 10056-2:1998, PN-EN 10056-2:1998/Ap1:2003;
- rury: PN-EN 10210-1:2000; PN-EN 10210-2:2000.

Ksztaltowniki stosowane do wykonania konstrukcji stalowych powinny ponadto odpowiadaé
nastepujgcym wymaganiom:

- mie¢ atesty hutnicze i zaswiadczenia odbioru;

- mie¢ trwate ocechowanie;

- mie¢ wybite znaki cechowe.

2.3.3. Wyroby walcowane — blachy powinny odpowiada¢ wymogom norm:

- blachy uniwersalne: PN-H-92203:1994;

- ptaskowniki i blachy uniwersalne: PN-H-92200:1994.

Blachy stosowane do wykonania konstrukcji stalowych powinny ponadto odpowiadaé
nastepujgcym wymaganiom:

- mie¢ atesty hutnicze i zaswiadczenia odbioru;

- mie¢ trwate ocechowanie;

- mie¢ wybite znaki cechowe.

2.3.4. Sruby, nakretki, nity i inne akcesoria do tgczenia konstrukcji salowych powinny
odpowiada¢ wymogom norm: PN-ISO 1891:1999, PN-ISO 8992:1996, PN-82?M-82054.20, a
ponadto:

- Sruby: PN-EN 1SO 4014:2002, PN-61/M-82331, PN-91/M-82341, PN-91/M-82342, PN-
83/M- 82343, PN-75/M-82144, PN-85/82101;

- nakretki: PN-83/M-82171;

- podktadki: PN-EN I1SO 887:2002, PN-ISO 10673:2002, PN-77/M-82008, PN-79/M-82009,
PN-79/M-82018, PN-83/M-82039;

- nity: PN-88/M-82952, PN-88/m-82954.

2.3.5. Materiaty do spawania konstrukgji stalowych powinny odpowiada¢ wymogom norm:
PN-EN 759:2000, a ponadto:

- elektrody: PN-91/M-69430;

- druty spawalnicze: PN-EN 12070:2002;

- topniki: PN-73/M-69355, PN-67/M-69356.

2.4. Dostawa i sktadowanie materiatow

Elementy stalowe do montazu winny by¢ dostarczane oraz sktadowane w opakowaniach
zabezpieczajgcych przed zniszczeniem i zarysowaniem powtoki malarskiej. Opakowanie
powinno by¢ wykonane w sposob pozwalajgcy na jego pozostawienie do czasu zakonczenia
prac wykonczeniowych.

taczniki, elektrody, itp. Sktadowaé w magazynie w oryginalnych opakowaniach,
zabezpieczone przed zawilgoceniem .

3. SPRZET

3.1. Ogdélne wymagania dotyczace sprzetu

Ogodlne wymagania dotyczace sprzetu podano w ST.B—00 ,Wymagania Ogélne” pkt 3.
3.2. Stosowany sprzet

Do wykonania Robét zwigzanych z konstrukcjami stalowymi nalezy stosowac:

- jedynie sprzet zapewniajgcy wysoka jakos¢ wykonawstwa;

badz inny sprzet zaakceptowany przez Przedstawiciela Zamawiajgcego.



Wykonawca powinien dysponowac:

- zurawiami samochodowymi o udzwigu 10T;
- gwintarkami,

- wiertarkami;

- wkretarkami;

- spawarkami;

- stanowiskiem spawalniczym ,zakrytym”.

Sprzet powinien by¢ sprawny technicznie, posiada¢ aktualne swiadectwa legalizacyjne oraz
spetnia¢ wymagania techniczne w zakresie bhp.

4. TRANSPORT

4.1. Ogolne wymagania dotyczace transportu

Ogodlne wymagania dotyczace transportu podano w ST.B-00 ,Wymagania Ogélne” pkt 4.
4.2. Transport elementéw do wbudowania

Elementy bezwzglednie nalezy przewozi¢ opakowane, w odpowiednich zabezpieczeniach, w
sposob uniemozliwiajgcy ich zniszczenie lub porysowanie.

Wykonawca powinien wykonaé ,Projekt organizacji transportu” elementéw konstrukciji
stalowej z wytwérni na miejsce ich wbudowania.

Projekt powinien zawierac:

- harmonogram realizacji transportu;

- okreslenie gabarytow i masy transportowanych elementow;

- sposob zatadunku i wytadunku elementow;

- rodzaj srodkéw transportu;

- w przypadku elementow przekraczajgcych skrajnie, nalezy podac planowang trase
transportu wraz z kompletem wymaganych pozwolen i uzgodnien.

5. WYKONANIE ROBOT

5.1. Ogdlne zasady wykonywania Robét

Ogodlne zasady wykonania Rob6t podano w ST.B-00 ,Wymagania Ogélne” pkt 5.

Elementy konstrukcyjne stalowe mogg by¢ wykonywane tylko w wytwdrni posiadajgce;j
wiasciwg certyfikacje ustug.

Nalezy bezwzglednie mie¢ na uwadze, ze dla wszystkich malowanych elementéw stalowych,
ktére sg widoczne i tworzg obraz wnetrz publicznych; nie dopuszcza sie jakichkolwiek
wyrobdw o nizszej jakosci wykonania jak to jest ustalone w Dokumentacji Projektowej i SST.
5.2. Wymagania w stosunku do Wytwércy stalowych konstrukcji Wykonawcy montazu
Wytwaorca konstrukcji powinien dostarczy¢ Przedstawicielowi Zamawiajgcego kopie
certyfikacji. Wytworca nie moze przenies¢ wytwarzania catosci lub czesci konstrukcji do innej
wytworni bez zgody Przedstawiciela Zamawiajgcego. Zatwierdzeni przez Przedstawiciela
Zamawiajgcego podwykonawcy Wytwdrcy muszg rowniez posiadaé certyfikacje.

Termin waznosci Swiadectwa i jego zakres muszg by¢ zgodne z czasem realizacji i rodzajem
wytwarzanej lub montowanej konstrukciji.

5.3. Program wytwarzania konstrukcji w wytworni

Rozpoczecie Robot moze nastgpi¢ po pisemnym zaakceptowaniu przez Przedstawiciela
Zamawiajgcego programu Robot. Program sporzgadzany jest przez Wytworce. Program
powinien zawiera¢ deklaracje Wytwoércy o szczegétowym zapoznaniu sie z Dokumentacjg
Projektowg i SST oraz:

- harmonogram realizacji,

- informacje o personelu kierowniczym i technicznym Wytwércy,

- informacje o obsadzie tych stanowisk robotniczych, na ktérych konieczne jest
udokumentowanie kwalifikaciji,

- informacje o dostawcach materiatéw,

- informacje o podwykonawcach,



- informacje o podstawowym sprzecie przewidzianym do realizacji zadania,

- projekt technologii spawania,

- sposéb przeprowadzenia badah wymaganych w SST

- inne informacje zgdane przez Przedstawiciela Zamawiajgcego, ewentualne zgtoszenie
potrzeby uscislen lub zmian w projekcie technicznym.

Rysunki warsztatowe sporzgdza Wytworca na wiasne potrzeby i na wlasny koszt.

5.4. Préobny montaz konstrukgcji

Przed wystaniem elementéw montazowych na plac budowy nalezy dokonaé prébnego
montazy u Wytwaorcy. Montaz powinien by¢ dokonany przez producenta konstrukcji zgodnie
z wymaganiami i Dokumentacjg Projektowa.

5.5. Program montazu na miejscu budowy

Rozpoczecie Robot moze nastgpi¢ po pisemnym zaakceptowaniu przez Przedstawiciela
Zamawiajgcego programu montazu. Program sporzgdzany jest przez Wykonawce montazu.
Program powinien zawierac protokot odbioru konstrukciji od Wytworey oraz:

- harmonogram terminowy realizaciji;

- informacje o personelu kierowniczym i technicznym Wytwaércy;

- informacje o obsadzie tych stanowisk robotniczych, na ktérych konieczne jest
udokumentowanie kwalifikacj;

- projekt montazu;

- sprawdzenie pracy statycznej konstrukcji, jesli podczas montazu bedzie ona podpierana w
innych punktach niz przewiduje to projekt techniczny;

- informacje o podwykonawcach;

- informacje o podstawowym sprzecie montazowym przewidzianym do realizacji zadania;

- sposbb zapewnienia badanh ujetych w Specyfikacji Technicznej;

- informacje o sposobie zapewnienia bezpieczenstwa osob, ktére mogg znalez¢ sie w
obszarze prac montazowych;

- inne informacje zgdane przez Przedstawiciela Zamawiajgcego.

Uwaga:

nalezy przyjac¢ zasade, iz montaz konstrukcji dokonywany jest przez Wytwdrce konstrukgji
stalowej.

5.6. Akceptowanie stosowanych technologii

Jesli jakas z czynnosci technologicznych nie jest okreslona jednoznacznie w Dokumentac;ji
Projektowej, lub zachodzi konieczno$¢ zmiany technologii Wykonawca musi uzyskac
akceptacje Przedstawiciela Zamawiajgcego.

5.7. Kontrola wykonywanych Robét

Przedstawiciel Zamawiajgcego jest uprawniony do wyznaczenia harmonogramu czynnosci
kontrolnych, badawczych i odbioréw czesciowych, na czas ktérych nalezy przerwaé Roboty.
W zaleznoséci od wyniku badan Przedstawiciel Zamawiajgcego podejmuje decyzje o
kontynuowaniu Robét. 5.8. Dziennik wytwarzania konstrukcji i dziennik budowy
Decyzje Przedstawiciela Zamawiajgcego sg przekazywane poprzez wpisy w dziennikach:

- wytwarzania konstrukcji (w Wytwérni);

- budowy (w trakcie montazu).

5.9. Wykonanie konstrukcji w Wytworni

Przed rozpoczeciem procesu produkcyjnego nalezy dokonaé pomiaréw w naturze czesci
stanu surowego obiektu, do ktérych bedzie przytwierdzana stal. Nalezy przeanalizowac¢
zaproponowany w Dokumentacji Projektowej sposdb niwelowania ewentualnych
niedoktadnosci betonu i sposéb precyzyjnego spasowania catosci po wykonczeniu elewacii
lub innych elementow konczacych zakres Robot.

5.9.1. Obrébka elementéow

Sprawdzenie wymiaréw wyroboéw ze stali konstrukcyjnej

Wytwarzanie konstrukcji nalezy poprzedzi¢ sprawdzeniem wymiarow i prostoliniowosci
uzywanych wyrobow ze stali konstrukcyjnej. Bez uprzedniego prostowania mogg byc¢ uzyte



wyroby, w ktorych odchytki wymiarow i ksztattow nie przekraczajg dopuszczalnych odchytek
wg PN-89/S-10050 pkt. 2.4.2.

Ciecie elementéw i obrabianie brzegéw

Ciecie elementéw i obrabianie brzegow nalezy wykonywaé¢ zgodnie z ustaleniami
Dokumentacji Projektowej, ale tak by zachowane byly wymagania PN-89/S-10050 pkt.
2.4.1.1. Dla wszystkich gatunkéw stali stosowac ciecie gazowe (tlenowe) automatyczne lub
potautomatyczne, a dla elementéw pomocniczych i drugorzednych réwniez reczne. Brzegi po
cieciu powinny by¢ oczyszczone z gratu, naderwan. Przy cieciu nozycami podniesione brzegi
powierzchni ciecia nalezy wyréwnac na odcinkach wzajemnego przylegania z powierzchnig
ciecia elementéw sgsiednich.

Arkusze nie obciete w hucie nalezy obcina¢ co najmniej 20 mm z kazdego brzegu. Ostre
brzegi, ktore podlega¢ bedg zabezpieczeniu antykorozyjnemu, po cieciu nalezy wyréwnywac
i stepi¢ przez wyokraglenie promieniem r = 2 mm lub wiekszym. Przy cieciu tlenowym mozna
pozostawi¢ bez obrébki mechanicznej te brzegi, ktére bedg poddane przetopieniu w
nastepnych operacjach spawania oraz te, ktére osiggnety klase jakosci nie gorszg niz 3-2-2-
4. wg PN-76/M-69774. Po cieciu tlenowym powierzchnie ciecia i powierzchnie przylegte
powinny by¢ oczyszczone z zuzla, gratu, naciekow i rozpryskow materiatu. Powyzsze
doktadno$ci nie dotyczg wymiaru, na ktérym pozostawia sie zapas montazowy.
Prostowanie i giecie elementéw

Wytwdrca powinien w obecnosci Przedstawiciela Zamawiajgcego wykonac¢ probne uzycie
sprzetu przeznaczonego do prostowania i giecia elementow. Roboty mogg byé
kontynuowane jes$li pomierzone po probnym uzyciu odchytki nie przekroczg wartosci
podanych w PN-89/S- 10050 pkt. 2.4.2. Wystgpienie peknieé po prostowaniu lub gieciu
powoduje odrzucenie wykonanych elementow.

Podczas giecia nalezy przestrzegac¢ zalecen PN-89/S-10050 pkt. 2.4.1.2.

Prostowanie i giecie na zimno na walcach oraz prasach blach grubych i uniwersalnych,
ptaskownikéw i ksztattownikow dopuszcza sie w przypadkach, gdy promienie krzywizny ,r’
sg nie mniejsze, a strzatki ugiecia ,f’ nie wigksze niz graniczne dopuszczalne wartosci
podane w tabeli 1 z PN-89/S-10050.

W przypadku przekroczenia dopuszczalnych wartosci strzatki ugiecia lub promienia
krzywizny prostowanie i giecie elementéw stalowych nalezy wykonaé na gorgco po
podgrzaniu do temperatury kucia i zakonczy¢ w temperaturze nie nizszej niz 750 oC. Obszar
nagrzewania materiatu powinien by¢ 1,5 do 2 razy wigkszy niz obszar prostowany lub
odksztatcany. Ksztattowniki nalezy nagrzewac¢ rownomiernie na catym przekroju.

Chiodzenie elementéw powinno odbywaé sie powoli w temperaturze otoczenia, nie nizszej
niz +50C, bez uzycia wody.

Wskutek prostowania lub giecia w elementach nie mogg wystgpi¢ pekniecia lub rysy. Sposéb
ich ewentualnej naprawy winien by¢ zaakceptowany przez Przedstawiciela Zamawiajgcego.
W elementach ze stali o podwyzszonej wytrzymatosci (18 G2A) nie powinny wystgpi¢ réwniez
miejscowe zahartowania.

Dopuszczalne odchyiki od linii prostej

Dopuszczalne odchyiki prostosci elementow (pretéw sciskanych, paséw sciskanych) od
podpory do podpory lub od wezta do wezta stezen wynoszg 1/1000 diugosci, lecz nie wiecej
niz 10 mm. Dla elementow rozcigganych odchytki mogg by¢ dwukrotnie wieksze.
Dopuszczalne skrecenie przekroju

Dopuszczalne skrecenie przekroju (mierzone wzajemnym przesunieciem odpowiadajgcych
sobie punktow przekroju) wynoszg 1/1000 dtugosci, lecz nie wiecej niz 10 mm.
Dopuszczalne odchytki ksztattu przekroju w obrebie stykéw

Styki spawane nalezy wykonaé z takg doktadno$cia, aby wzajemne przesunigecia stykajgcych
sie elementow nie przekraczaty 1 mm.

Zaleca sie pozostawienie swobodnych, nie zespawanych blach podczas pasowania
stykajgcych sie elementoéw (dotyczy szczegdlnie stykéw montazowych). Dlugosé nie
pospawana winna wynosi¢ po 600 mm z kazdej strony styku montazowego dla spoin
taczacych $rodnik dzwigara gtéwnego z pasem dolnym i pasem gornym lub z blachg
poktadu, oraz 300 mm dla potgczen zeber jezdni i zeber Srodnika. Spoiny te powinny byé



nastepnie wykonane jako spoiny typu K lub 1/2V, po wykonaniu potgczen $rodnika i pasow
stykajgcych sie elementow.

Dopuszczalne zatamanie przy spoinie czotowej

Dopuszczalne zatamanie przy spoinie czotowej powinno by¢ nie wieksze niz 2 mm strzatki
odchylenia po przytozeniu liniatu o dlugosci 1m. Usuwanie przekroczonych odchytek
Przekroczenie odchytek nie jest jedynym kryterium ich usuwania. Po ustaleniu przez
Przedstawiciela Zamawiajgcego czy przekroczone odchytki wptywajg na bezpieczenstwo,
uzytkowanie lub wyglad, Przedstawiciela Zamawiajgcego podejmuje decyzje o ich
pozostawieniu wzglednie usuwaniu.

Przekroczenie dopuszczalnych odchytek (ilosciowe lub jakosciowe) stanowi jednoczesnie
podstawe do obnizenia uméwionej ceny za wykonang konstrukcje, niezaleznie od usuniecia
wad.

Wykaz odchytek, ocena bezpieczenstwa, sposoby naprawy wad oraz decyzja
Przedstawiciela Zamawiajgcego stanowig czes¢ dokumentacji odbioru.

Czyszczenie powierzchni i brzegow

Przed przystgpieniem do sktadania konstrukcji Przedstawiciel Zamawiajgcego przeprowadza
odbidr elementéw w zakresie usuniecia grotu, oczyszczenia i oszlifowania powierzchni
przylegajgcych i brzegéw stykowanych z zachowaniem wymagan PN-89/S-10050, PN-87/M-
04251, PN-76/M-69774.

5.9.2. Skladanie konstrukgcji

Spawanie

Spawanie elementoéw konstrukcji nalezy wykonaé zgodnie z zaakceptowanym przez
Przedstawiciela Zamawiajgcego projektem technologii spawania zawartym w programie
wytwarzania danej konstrukcji.

Wszystkie prace spawalnicze mozna powierza¢ jedynie wykwalifikowanym spawaczom,
posiadajgcym aktualne uprawnienia. Niezaleznie od posiadanych uprawnien zaleca sie
sprawdzenie aktualnych umiejetnosci spawaczy poprzez wykonanie probnych ztgczy
elektrodami stosowanymi do spawania przedmiotowej konstrukcji (szczegdlnie dotyczy
elektrod zasadowych).

Temperatura otoczenia przy spawaniu stali niskostopowych o zwyktej wytrzymatosci powinna
by¢ wyzsza niz 00C, a stali o podwyzszonej wytrzymatosci wyzsza niz +50C.
Niedopuszczalne jest spawanie podczas opaddw atmosferycznych przy nie zabezpieczeniu
przed nimi stanowisk roboczych i ztgczy spawanych. W utrudnionych warunkach
atmosferycznych (wilgotno$¢ wzgledna powietrza wigksza niz 80 %, mzawka, wiatry o
predkosci wiekszej niz 5 m/sek, temperatury powietrza nizsze niz podane wyzej) nalezy
opracowac i uzgodni¢ specjalne srodki gwarantujgce otrzymanie spoin nalezytej jakosci.
Powierzchnie tgczonych elementéw na szerokosci nie mniejszej niz 15 mm od rowka spoiny
nalezy przed spawaniem oczysScic¢ ze zgorzeliny, rdzy, farby, ttuszczu i innych
zanieczyszczen do czystego metalu.

Ukosowanie brzegdw elementéw mozna wykonywac recznie, mechanicznie lub palnikiem
tlenowym, usuwajgc zgorzeling i nierébwnosci.

Wszystkie spoiny czotowe powinny by¢é podspawane lub wykonane takg technologig (np
przez zastosowanie odpowiednich podktadek), aby granh byta jednolita i gladka.
Dopuszczalna wielkos¢ podtopienia lub wklesniecia grani w podspoinie przyjmowac¢ wg PN-
85/M-69775 wg klasy wadliwosci W1 dla ztgczy specjalnej jakosci i W2 dla ztgczy normalnej
jakosci.

Obrébke spoin mozna wykonac¢ recznie szlifierkg lub frezarkg albo stosowac inng obrébke
mechaniczng pod warunkiem, ze miejscowe zmniejszenie grubosci przekroju elementu nie
przekroczy 3 % tej grubosci. Przygotowanie elementéw do wykonania spoin (przygotowanie
brzegéw, rowkéw do spawania) nalezy wykona¢ wg PN-65/M-69013, PN-75/M-69014, PN-
73/M-69015, PN- 90/M-69016, PN-65/M-69017, PN-88/M-69018.

Do wykonywania potgczen spawanych mozna uzywaé wytgcznie materiatdw spawalniczych
przewidzianych w projekcie technologicznym. Materiaty te powinny mie¢ zaswiadczenie o
jakoéci. Do wykonania spoin sczepnych nalezy stosowac spoiwa w gatunku takim samym jak
na warstwy przetopowe i na pierwsze warstwy wypetniajgce.



Opakowanie, przechowywanie i transport elektrod, drutéw do spawania i topnikow powinny
by¢ zgodne z wymaganiami obowigzujgcych norm i zaleceniami producentow.

Suszenie elektrod i topnikdw powinno by¢ zgodne z zaleceniami producentéw. Wystgpienie
na powierzchni otuliny elektrod tzw. wykwitéw tj. biatych krysztatéw swiadczy o diugotrwatym
przetrzymywaniu elektrod w wilgotnym powietrzu, a takze o wejSciu wody w

reakcje chemiczng ze skfadnikami otuliny. Wykwity te dowodzg starzenia sie elektrody.
Suszenie elektrod przestarzatych jest bezcelowe, a uzycie ich zabronione.

Sprzet spawalniczy powinien umozliwia¢ wykonanie ztgczy spawanych zgodnie z
technologig spawania i dokumentacjg konstrukcyjng. Jego stan techniczny powinien
zapewni¢ utrzymanie okreslonych parametréw spawania, przy czym wahania natezenia i
napiecia prgdu podczas spawania nie mogg przekracza¢ 10 %.

Wszystkie spoiny po wykonaniu podlegajg badaniu, ocenie jakosci i odbiorowi.
Niedopuszczalne sg rysy lub pekniecia w spoinie lub materiale w jej sgsiedztwie.
Obrabiane widoczne powierzchnie spoiny nie powinny mie¢ wtrgcen zuzla, pasm zuzlowych
lub zaklesnie¢. W spoinach nie obrabianych nieréwnos$¢ lica spoiny nie powinna przekraczac
15 % grubosci spawanych elementow.

Wady spoin pachwinowych i czotowych wykrywalne przez ogledziny spoin i makroskopowe
nieniszczgce badania okresla sie wg PN-75/M-69703.

Wymaga sie zachowania klasy wadliwosci nie wyzszej niz W2 wg PN-85/M-69775.

Spoiny lub ich czesci ocenione w wyniku badan jako nie odpowiadajgce wymaganiom nalezy
usung¢ w sposoéb nie powodujacy uszkodzen konstrukcji lub powstania w niej dodatkowych
naprezen. Powtornie wykonane spoiny w miejscu usunietych nalezy poddaé ponownemu
badaniu w petnym zakresie tgcznie z przeswietleniem.

Przygotowanie brzegdw i powierzchni elementéw do spawania.

Powierzchnie brzegéw powinny byé na tyle gtadkie, aby parametry charakteryzujgce
powierzchnie cigcia wg PN-76/M-69774 nie byly wigksze niz dla klasy 2-2-2-2, a przy
gtebokim przetopie materiatu rodzimego nie wieksze niz dla klasy 3-3-3-3.

Powierzchnie przylegajace.

Powierzchnie pracujgce na docisk powinny by¢ obrobione. Wspétczynnik chropowatosci Ra
tych powierzchni wg PN-87/M-04251 nie powinien by¢ wiekszy niz 2,5 ym.

Konstrukcja powinna by¢ podzielona na zespoty spawalnicze, ktorych wymiary ograniczajg
mozliwos$ci transportu oraz przestrzen dostepna na budowie do zamontowania danego
elementu. Nalezy dgzy¢, by jak najwieksza czes¢ spoin byta wykonana automatycznie, a
zwilaszcza spoiny tgczgce pasy ze srodnikiem.

Spawanie nalezy prowadzi¢ zgodnie z wymaganiami PN-89/S-10050 pkt. 2.4.4.4. Wszystkie
spoiny po wykonaniu podlegajg badaniu, ocenie jakoéci i odbiorowi.

Wytworca zobowigzany jest gromadzi¢ petng dokumentacje badan w postaci radiograméw i
protokotdw i przekazac jg Przedstawiciel Zamawiajgcego podczas odbioru ostatecznego
konstrukciji.

Usuwanie odksztatcen konstrukcji po spawaniu

Kazdy z segmentdw konstrukcji po wykonaniu spawania podlega dokfadnej kontroli pod
wzgledem zgodnosci ksztattu geometrycznego z Dokumentacjg Projektowg. Wszelkie
odchyiki wieksze od dopuszczalnych muszg by¢ usuniete. Projekt opisujgcy zakres Robét i
sposoby technologiczne prostowania musi zostac¢ zatwierdzone przez Przedstawiciela
Zamawiajgcego.

Operacja usuwania odksztatcen spawalniczych odbywac sie powinna w obecnosci
Przedstawiciela Zamawiajgcego z przestrzeganiem zalecen PN-89/S-10050.

Wystgpienie pekniec czy innych uszkodzen w elemencie w trakcie usuwania lub po
usunieciu odksztatceh spawalniczych powoduje jego dyskwalifikacje i odrzucenie danego
elementu.

Zabezpieczenie antykorozyjne przed wysytka

Elementy konstrukcji muszg by¢ przed wysytkg zabezpieczone wedtug SST. Wykonanie
czynnosci zwigzanych z zabezpieczeniem, tj. przygotowania powierzchni i nanoszenia
powtok ochronnych powinno by¢ przewidziane w mozliwie wczesnej fazie wytwarzania
konstrukciji.



5.9.3. Odbiér konstrukcji u Wytworcy

Po wykonaniu montazu probnego i zabezpieczenia antykorozyjnego Przedstawiciel
Zamawiajgcego dokonuje odbioru konstrukcji zgodnie z PN-89/S-10050 pkt 2.8. Odbiér
polega na komisyjnych ogledzinach konstrukcji i sprawdzeniu wynikéw wszystkich badan
przewidzianych w programie wytwarzania konstrukcji. W komisji odbierajacej, ktorej sktad
ustala Przedstawiciel Zamawiajgcego, powinien uczestniczy¢ przedstawiciel
przedsiebiorstwa montujgcego. Wytworca powinien przedstawi¢ komisiji:

- Dokumentacje Projektowa i rysunki warsztatowe;

- dziennik wytwarzania;

- atesty uzytych materiatow;

- $wiadectwa kontroli laboratoryjnej;

- protokoty odbioréw czesciowych;

- protokot z probnego montazu, a jesli probny montaz nie byt przewidywany, protokét z
pomiaru geometrii wytworzonej konstrukcji;

- inne dokumenty przewidziane w programie wytwarzania.

5.10. Montaz konstrukcji na miejscu budowy

Skladowanie konstrukcji na placu budowy

Obowigzkiem Wykonawcy montazu jest przygotowanie placu sktadowego konstrukcji i
udostepnienie go Wytwarcy, by mégt dokonac¢ roztadunku dostarczonej konstrukcji i usungé
ewentualne uszkodzenia powstate w transporcie. Konstrukcje na placu budowy nalezy
uktadac zgodnie z projektem technologii montazu uwzgledniajgc kolejno$¢ poszczegolnych
faz montazu. Konstrukcja nie moze bezposrednio kontaktowaé sie z gruntem lub wodg i
dlatego nalezy jg uktada¢ na podkfadkach drewnianych lub betonowych (np. na podktadach
kolejowych).

Sposdb uktadania konstrukcji powinien zapewnic:

- jej statecznosé i nieodksztatcalnosé;

- dobre przewietrzenie elementow konstrukcyjnych;

- dobrg widocznos¢ oznakowania elementéw sktadowych;

- zabezpieczenie przed gromadzeniem sie wod opadowych, $niegu, zanieczyszczen itp.

W miare mozliwosci nalezy dgzy¢ do tego aby dzwigary i belki byly sktadowane w pozycji
poziomej (takiej jak w konstrukcjach) podparte w weztach. W przypadku sktadowania w innej
pozycji niz pozioma lub przy innym podparciu niz podano w projekcie montazu wymagane sg
obliczenia sprawdzajgce statecznos¢ i wytrzymatosé.

Przemieszczanie elementéw konstrukcji do ostatecznego ich potozenia

Elementy sktadowane na placu budowy muszg by¢ transportowane do miejsca wbudowania
w sposob gwarantujgcy jego nieuszkodzenie. Elementy transportowane przy pomocy
dzwigdéw muszg by¢ podnoszone przy uzyciu odpowiednich zawiesi z zachowaniem zasad
bezpieczenstwa (probne uniesienie na wysokos$¢ 20 cm, brak przeszkdd na drodze
transportu, przeszkolona i odpowiednio wyekwipowana zatoga).

Wyznaczenie osi podtuznej mostu i tozysk.

Wszelkie uszkodzenia elementow powstate w czasie transportu wewnetrznego muszg byc¢
ocenione przez Przedstawiciela Zamawiajgcego i w razie koniecznoéci element musi byé
zastgpiony nowym na koszt wykonawcy Robot.

Przy montazu zawiesi na konstrukcji nalezy uwzgledni¢ schemat pracy elementu w
konstrukciji, jezeli na czas montazu schemat statyczny ulega zmianie, mozliwe jest
uszkodzenie elementu konstrukcyjnego, mozliwosé zaczepienia zawiesi w danym ukfadzie
nalezy zweryfikowac obliczeniowo i uzgodni¢ z Przedstawicielem Zamawiajgcego.
Zabezpieczenie antykorozyjne po montazu

Nie zaktada sie dodatkowych zabezpieczen po montazu. Montaz nalezy wykonywaé w
sposob nienaruszajgcy wczesniej wykonanych zabezpieczen.

Montaz i rusztowania montazowe

W projekcie zatozono montaz pojedynczych dzwigardw.



Ewentualne rusztowania do montazu powinny by¢ zaprojektowane i obliczone na sity
wynikajgce z projektu montazu konstrukcji ustroju niosgcego. Zaakceptowany przez
Przedstawiciela Zamawiajgcego i nie moze by¢ bez ich zgody zmieniany.

W zasadniczych wymiarach rusztowan drewnianych dopuszcza sie nastepujgce odchytki: w
rozstawie szeregow pali lub jarzm £5 % rozstawu,

w wychyleniu jarzm rusztowan z ptaszczyzny pionowej +5 % wysoko$ci jarzm, lecz nie wiecej
niz 5 cm,

w rozstawie poprzecznic i podtuznic pomostu £5 cm.

5.11. Przygotowanie warsztatowe — dodatkowe uwagi ogélne

- przed rozpoczeciem produkcji nalezy wykona¢ dokumentacje warsztatowg oraz projekt
montazu konstrukcji stalowej uwzgledniajgcy mozliwosci transportu oraz wbudowania na
terenie inwestycji elementu

- przed rozpoczeciem produkcji nalezy sprawdzic¢ rzeczywiste wymiary na placu budowy;

- nalezy starannie wykonywac potgczenia spawane, a przed ich wykonaniem odpowiednio
fazowac krawedzie fgczonych elementéw;

- tam gdzie jest to mozliwe, nalezy stosowac spoiny wgtebne;

- miejsca spawow nalezy zeszlifowac¢ i wyréwnac z sgsiadujgcymi powierzchniami;

- tam gdzie jest to mozliwe, nalezy zmniejszac i ujednolica¢ wymiary wystajgcych krawedzi;

- przed malowaniem nalezy oczysci¢ powierzchnie stalowe z rdzy, zgorzeliny,
zanieczyszczen ttustych i ciat obcych;

- zachowac 1 stopienh czystosci stali, w razie potrzeby usungc¢ nalot rdzy i wszelkie
zanieczyszczenia technikg piaskowania;

- malowanie elementéw wykonac zgodnie z przewidziang technologig;

- gotowe elementy nalezy skutecznie zabezpieczy¢ przed uszkodzeniem powtoki lakierniczej.
5.12. Montaz — dodatkowe uwagi ogoéine

- przed ostatecznym montazem nalezy ustawicC elementy konstrukcji zachowujgc pion i
poziom, bez jakichkolwiek odchylen i defektow wptywajgcych niekorzystnie na wyglad lub
funkcjonowanie;

- nastepnie nalezy potgczy¢ trwale konstrukcje stalowg z konstrukcjg budynku stosujgc
kotwy, ptytki montazowe, katowniki, wieszaki itp.;

- potgczenia srubowe nalezy wykonac¢ zgodnie z Dokumentacjg Projektowg i obowigzujgcymi
normami;

- nalezy wykonac zabezpieczenie antykorozyjne w miejscach potgczen;

- drobne prace malarskie nalezy wykona¢ stosujgc farbe nawierzchniowg zgodng chemicznie
z wczesniej zastosowang farba.

5.13. Konstrukcje wsporcze

Obiekt wyposazony jest w roznorakie konstrukcje wsporcze z profili stalowych pod
urzadzenia i instalacje.

Nalezy wykona¢ dodatkowo:

- Drobne konstrukcje wsporcze wystepujgce lokalnie w przestrzeni miedzystropowej oraz
konstrukcje wsporcze i usztywniajgce elementéw i wyposazenia wnetrz, zgodnie z
Dokumentacjg Projektowa.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT

6.1. Ogdlne zasady kontroli jakosci Robét

Ogolne zasady kontroli jako$ci Robét podano w ST.B—00 ,Wymagania Ogdélne” pkt 6.
6.2. Kontrola jakosci Robét

Sprawdzenie jakosci Robét polega na sprawdzeniu ich zgodno$ci z:

- Dokumentacjg Projektowg w zakresie kompletnosci wykonanych Roboét oraz w
zakresie zgodnosci z Rysunkami Detali, czyli zgodnosci formy, ksztattéw, krzywizn itp.;
- wymaganiami podanymi w pkt 5 niniejszej Specyfikacji.



Kontrole jako$ci Robot nalezy przeprowadzi¢ w dwoch etapach:

- w Wytwaorni;

- na budowie.

Wykonawca ma obowigzek prowadzi¢ kontrole jakosci prowadzonych przez siebie Robdt,
niezaleznie od dziatan kontrolnych Przedstawiciela Zamawiajgcego.

6.3. Kontrola jakosci Robét w trakcie montazu

Szczegodlng uwage nalezy zwrdci¢é na mocowanie elementéw weztowych, mocowanie do
betonu w odpowiedniej odlegtosci od krawedzi elementu zelbetowego, mocowanie
elementoéw w ztozonych weztach w ktorych elementy dochodzg w kilku ptaszczyznach.
Wszystkie elementy posiadajgce styk z ptaszczyzng betonu winny zosta¢ od niego
oddzielone przektadkg neoprenowg grubosci 5 mm i wielko$ci o minimum 1 cm wiekszej, w
kazda ze stron elementu, od elementu stalowego.

7. OBMIAR ROBOT
Jednostkg obmiaru Robot jest 1 tona (1t) wyrobu gotowego.

8. ODBIOR ROBOT

8.1. Ogdlne zasady dotyczace odbioru Robét

Ogdlne zasady dotyczgce odbioru Robét podano w ST.B—00 ,Wymagania Ogdlne” pkt 8.
8.2. Odbioér Robot ulegajacych zakryciu

Czes¢ Robot nalezy traktowac jako zanikajgce. Ich odbiér powinien zostaé wykonany przed
rozpoczeciem nastepnego etapu (jak ocieplanie elewaciji, zabudowanie podkonstrukcji
stalowej oktadzina, itp.).

Odbior Robét konstrukgji stalowych winien nastgpi¢ przed ich zakryciem termoizolacjg lub
innymi elementami wykonczenia. Wykonanie Robot nalezy zgtosi¢ do odbioru
Przedstawicielowi Zamawiajgcego, a ustalenia zwigzane z dokonanym odbiorem nalezy
zapisa¢ w Dzienniku Budowy.

8.3. Czesciowy odbiér Robot

Harmonogramy odbioréw czesciowych sporzgdza Przedstawiciel Zamawiajgcego po
zapoznaniu sie z programem wytwarzania konstrukcji i programem montazu. Harmonogramy
stanowig integralng czes¢ akceptacji programéw. Sposdb i zakres odbioréw czesciowych
opisane sg w pkt 5. niniejszej SST.

8.4. Dodatkowe zasady odbioru ostatecznego Robo6t

Wykonawca zobowigzany jest dostarczy¢ nastepujgce dokumenty:

- geodezyjng dokumentacje powykonawczg;

- protokoty z dokonanych pomiaréw, w tym pomiaréw spawow.

9. PODSTAWA PLATNOSCI

9.1. Ogdlne zasady dotyczace podstawy ptatnosci

Podstawg ptatnosci jest warto$¢ (kwota) RYCZALTOWA podana przez Wykonawce i

przyjeta przez Zamawiajgcego w dokumentach umownych (ofercie).

Wynagrodzenie ryczattowe bedzie uwzglednia¢ wszystkie czynnosci, wymagania i badania
skfadajgce sie na jej wykonanie, okreslone dla tej roboty w ST i w dokumentacji projektowe;j.
Wynagrodzenie ryczattowe robot bedg obejmowac:

* robocizne bezposrednig wraz z narzutami,

- wartos¢ zuzytych materiatéw wraz z kosztami zakupu, magazynowania, ewentualnych
ubytkow i transportu na teren budowy,

- wartosc pracy sprzetu wraz z narzutami,

- koszty posrednie i zysk kalkulacyjny,

- podatki obliczone zgodnie z obowigzujgcymi przepisami, ale z wytgczeniem podatku VAT.
9.2. Cena jednostki obmiarowej

Cena 1kg wyrobu stalowego obejmuje:

- wykonanie niezbednej dokumentacji projektowej tj.: dokumentacja warsztatowa konstrukciji
stalowej, projekt zabezpieczenia antykorozyjnego konstrukcji stalowej, projekt montazu



konstrukciji stalowej, projekty warsztatowe konstrukcji pomocniczych pod oktadziny, sufity
podwieszane.

- prace pomiarowe i Roboty przygotowawcze;

- oznakowanie Robot;

- badanie materiatow; wytworzenie konstrukcji zgodnie z wymaganiami PN oraz PZJ;
prowadzenie badan spawalniczych, zapewnienie i montaz tgcznikow;

- odbidr konstrukcji w wytworni i transport na budowe; wykonanie niezbednych rusztowan i
urzadzen pomocniczych, zapewnienie bezpieczenstwa osdb, ktére moga sie znalez¢ w
obrebie prac montazowych oraz usuniecie ewentualnych uszkodzen zabezpieczenia
antykorozyjnego.

- transport materiatow niezbednych do wykonania Robdét;

- transport, sprawdzenie, uruchomienie i nalezyta konserwacja sprzetu mechanicznego;
- praca sprzetu mechanicznego;

- przygotowanie i sprawdzenie miejsca montazu;

- wykonanie podkfadéw wyréwnawczych, dociskowych, elastycznych, dylatacyjnych,
izolujgcych, itp.;

- warsztatowa realizacja elementu wraz ze spawaniem, szlifowaniem, itp.;

- oczyszczenie elementéw stalowych;

- ocynkowanie gotowych wyrobdw;

- malowanie proszkowe gotowych wyrobow;

- transport elementéw wykonanych warsztatowo wraz z opakowaniem i ochrong przed
zniszczeniem;

- wykonanie niezbednych konstrukcji pomocniczych, rusztowan, pomostéw roboczych,
ekrandéw ochronnych,

- wiercenie oraz wprowadzanie lub wklejanie kotkdw i innych elementéw mocujacych do
podioza (Sciany);

- montaz gotowych elementow;

- wykonczenie koncowe;

- powtdrne opakowanie i ochrona do czasu ostatecznych odbioréw.

10. PRZEPISY ZWIAZANE PN-B-03207 :2002 Konstrukcje stalowe.

1. Konstrukcje z ksztattownikéw i
blach
profilowanych na zimno

2. PN-B-06200 :2002 Konstrukcje stalowe

budowlane. Warunki
wykonania i odbioru.
Wymagania podstawowe.

3. PN-EN 729-2 :1997 Spawalnictwo. Spawanie
metali. Petne wymagania
dotyczace
jakosci w spawalnictwie.

4. PN-B-06200 :2002 Konstrukcje stalowe

budowlane. Warunki
wykonania i odbioru.
Wymagania podstawowe.

Uwaga:

Powotane normy i przepisy nalezy zweryfikowa¢ pod wzgledem aktualnosci z chwilg ich
stosowania.

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

Wszystkie przytoczone w specyfikacji normy i aprobaty techniczne zastgpi¢ mozna innymi
normami lub aprobatami pod warunkiem zapewnienia cech rownowaznosci tych dokumentéw
w odniesieniu do ich przedmiotu i zakresu oraz wymagan stawianych parametrom
technicznym, jakosciowym i uzytkowym opisywanych robét budowlanych i asortymentow.
Dopuszcza sie zastosowanie rozwigzan rownowaznych polegajgcych na zastosowaniu innych
materiatow, urzadzen i elementéw wyposazenia niz okredlone w specyfikacji pod warunkiem
wykazania przez Wykonawce spetnienia co najmniej identycznych parametréw uzytkowych
proponowanych rozwigzan, przytoczonych przez Zamawiajgcego w specyfikacji jako istotne
dla przedmiotu zamowienia.

Proponowane przez Wykonawce rozwigzania réwnowazne powinny zapewni¢ wszystkie
wymagania zwigzane z funkcjonalnoscia, sposobem obstugi i bezpieczenstwem okreslone w
Specyfikacji Technicznej oraz w sposéb identyczny spetnia¢ wymagania jakie stawiajg
przytoczone normy i aprobaty lub dokumenty im réwnowazne. Zastosowanie rozwigzan
rownowaznych wymaga dodatkowo zgodnosci z dokumentacjg projektowg pod wzgledem
funkcjonalnosci, sposobu i miejsca montazu, ilosci i wkasciwosci zastosowanych urzadzen
oraz uzyskania akceptacji Zamawiajgcego i Projektanta.

W kazdej sytuacji Zamawiajgcy wymaga ztozenia stosownych dokumentow, wykazujgcych
réwnowaznos¢ proponowanych rozwigzan. Ztozone dokumenty bedg podlegaty ocenie przez
Zamawiajgcego, ktéry podejmie decyzje o przyjeciu materiatéw, urzgdzen i elementéw
wyposazenia lub ich odrzuceniu w przypadku wykazania ich nierbwnowaznosci.



