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B-03 KONSTRUKCJE STALOWE 
CPV: 45262400-5 Wnoszenie konstrukcji ze stali konstrukcyjnej 

 

1. CZĘŚĆ OGÓLNA  
 
1.1. PRZEDMIOT ST : 
Przedmiotem  niniejszej Ogólnej Specyfikacji są podstawowe wymagania dotyczące wykonania i odbioru robót budowlano – 
montażowych związanych z : 
PRZEBUDOWA DACHU I ŚCIAN ZEWNĘTRZNYCH SALI GIMNASTYCZNEJ PRZY SZKOLE PODSTAWOWEJ  IM. JANA PAWŁA II 
W GUZOWATCE, ZE ZMIANĄ POKRYCIA ORAZ WYKONANIEM INSTALACJI WENTYLACJI MECHANICZNEJ, ELEKTRYCZNEJ 
ORAZ FOTOWOLTAIKI 
05-252 JÓZEFÓW; UL. KOŚCIELNA 2 ; działka nr 246 ; obręb 0009 , gmina Dąbrówka , powiat Wołomiński , województwo 
Mazowieckie; jednostka ewidencyjna – Dąbrówka 
 
1.2. ZAKRES STOSOWANIA ST : 
Specyfikacja Techniczna jest stosowana jako jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i realizacji konstrukcji 
stalowych ze stali konstrukcyjnej  przy realizacji obiektu jak w punkcie 1.1. niniejszej ST. 
 
1.3. ZAKRES ROBÓT OBJĘTYCH ST : 
- wykonanie konstrukcji stalowej kratownicy głównej oraz stężeń. 
- wykonanie warstwy pokrycia dachu z blachy trapezowej  
- wykonanie podestu pod centralę wentylacyjną. 
 
1.4. OKREŚLENIA PODSTAWOWE : 
Określenia podstawowe użyte w niniejszej specyfikacji są zgodne z obowiązującymi, odpowiednimi polskimi normami i z definicjami 
podanymi w Ogólnej Specyfikacji. 

 
1.5. OGÓLNE WYMAGANIA DOTYCZĄCE ROBÓT : 
Wykonawca robót jest odpowiedzialny za jakość wykonania robót, ich zgodność z dokumentacją projektową, ST i poleceniami 
Inspektora Nadzoru. Wprowadzanie jakichkolwiek odstępstw od tych dokumentów wymaga akceptacji zarządzającego realizacją 
umowy. Opis wg pkt. 5  ogólnej specyfikacji technicznej. 

 

2. MATERIAŁY  
 
2.1. OGÓLONE WYMAGANIA DOTYCZĄCE MATERIAŁÓW  : 
Materiały zgodnie z ogólna specyfikacja nr 2 . Wszystkie użyte materiały powinny mieć aktualne, wymagane przepisami znaki i 
świadectwa dopuszczenia do stosowania w budownictwie na terytorium Rzeczypospolitej Polskiej, określone w OST 00-00 pkt 2.1. 
Wszystkie materiały i wyroby powinny mieć zaświadczenia o jakości zgodnie z PN-EN 45014 i PN-EN 10204 lub wyniki badań 
laboratoryjnych potwierdzające wymaganą jakość. Materiały i wyroby dodatkowe w procesach technologicznych, powinny być 
dobierane odpowiednio do wymagań projektowych. 
Materiały i wyroby należy przechowywać i konserwować zgodnie z warunkami technicznymi w sposob umożliwiający łatwą i 
 
2.2. SZCZEGÓLOWE WYMAGANIA DOTYCZĄCE MATERIAŁÓW  : 
Blacha trapezowa  
Blacha trapezowa T 160 /1.15mm – pozytyw. 
 
Konstrukcje stalowe  
Stal konstrukcyjna s 235 JR. – kratownica główna i stężenia. 
 
Podest pod centralę : 
Ruszt stalowy z dwuteowników HEA 140. 
Odbiór konstrukcji na budowie winien być dokonany na podstawie protokołu ostatecznego odbioru konstrukcji w wytwórni wraz z 
oświadczeniem wytwórni, że usterki w czasie odbiorów międzyoperacyjnych zostały usunięte. 
Cechowanie elementów farbą na elemencie. 

Jako łączniki występują: połączenia spawane oraz połączenia na śruby . 
 
Materiały do spawania. 
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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-346 lub ER-546. Elektrody EA-146 są to elektrody grubootulone przeznaczone do spawania 
konstrukcji stalowych narażonych na obciążenia statyczne i dynamiczne. 
Elektrody powinny mieć:  
– spełniać wymagania norm przedmiotowych 
– opakowanie, przechowywanie i transport winny być zgodne z wymaganiami obowiązujących norm i wymaganiami producenta. 
Finalny dobór elektrod, metody spawania, kontrola jakości spawów i odpowiedzialność za połączenia spawane oraz ich zachowanie w 
kąpieli galwanicznej leżą po stronie Wykonawcy. 
Do konstrukcji stalowych stosuje się: 
- śruby z łbem sześciokątnym wg PN-EN-ISO 4014:2002 klasy zgodnej z dokumentacją projektową 
-stan powierzchni wg PN-EN 26157-3:1998 
-tolerancje wg PN-EN 20898-7:1997 
-własności mechaniczne wg PN-EN 20898-7:1997. 
- podkładki okrągłe zgrubne wg PN-ISO 7091:2003 
- podkładki klinowe do dwuteowników wg PN-79/M-82009 
 
Powłoki malarskie. 
Materiały na powłoki malarskie wg ST B-04 

3. SPRZĘT  
 
Materiały zgodnie z ogólna specyfikacja nr 3 .  

Wykonawca jest zobowiązany do Używania takiego sprzętu i narzędzi, ktore nie spowodują niekorzystnego wpływu na jakość 
materiałów i wykonywanych robot oraz będą przyjazne dla środowiska. 
Wytwórca konstrukcji w procesie  wytwarzania i Wykonawca w procesie montażu obowiązani są do przedstawienia Inspektorowi 
Nadzoru do akceptacji wykazu zasadniczego sprzętu. Inspektor Nadzoru jest uprawniony do sprawdzenia, czy urządzenia dźwigowe i 
zbiorniki ciśnieniowe posiadają ważne świadectwa wydane przez Urząd Dozoru Technicznego. Wykonawca na żądanie Inspektora 
Nadzoru jest zobowiązany do próbnego użycia sprzętu w celu sprawdzenia jego przydatności. Sprawdzenie powinno odbywać się w 
obecności przedstawiciela Inspektora Nadzoru. 
 
Sprzęt do montażu konstrukcji stalowych 
Do wykonywania konstrukcji stalowych należy stosować następujący sprzęt i narzędzia pomocnicze: 
- żurawie wieżowe, samochodowe i samojezdne, 
- wciągniki, 
- rusztowania, pomosty, 
- sprzęt i narzędzia do cięcia i spawania stali, 
- ciągniki, przyczepy, samochody i in. sprzęt do transportu konstrukcji na placu budowy, 
- narzędzia pomiarowe (niwelatory, teodolity, miary itp.), 
- ręczne i elektryczne narzędzia do montażu, skręcania, ustawiania konstrukcji itp. 
 

4. TRANSPORT I SKŁADOWANIE 
Wymagania dla transportu i składowania materiałów zgodnie z ogólna specyfikację nr 4. 

 
4.1. TRANSPORT 
Transport od dostawcy i składowanie stali konstrukcyjnej . 
Załadunek, transport, rozładunek i składowanie wyrobów ze stali konstrukcyjnej powinny odbywać się tak, aby powierzchnia 
stali była zawsze czysta, wolna zwłaszcza od substancji aktywnych chemicznie i zanieczyszczeń mogących utrzymywać 
wilgoć. Wyroby ze stali konstrukcyjnej powinny być utrzymywane w stanie suchym i składowane nad gruntem na odpowiednich 
podporach. 
Niedopuszczalne jest długotrwałe składowanie stali niezabezpieczonych przed opadami. Wyroby ze stali konstrukcyjnej 
przeznaczone do wytwarzania określonej stalowej konstrukcji powinny być oddzielone od pozostałych. Wyroby ze stali 
konstrukcyjnej muszą posiadać oznaczenia i cechy zgodnie z PN-H-01102. Oznaczenia i cechy muszą być zachowane w 
całym procesie wytwarzania konstrukcji. 
Przy dzieleniu wyrobow należy przenieść oznaczenia na części pozbawione oznaczeń. Znaki powinny być umieszczone w 
takich miejscach, aby były widoczne po zmontowaniu konstrukcji na placu budowy.Konstrukcja przed wysyłką z wytworni powinna być 
protokolarnie odebrana przez Zamawiającego w obecności Wykonawcy montażu na podstawie protokołu odbioru ostatecznego. 
Konstrukcja powinna być wysłana w kolejności uzgodnionej z Wykonawcą montażu. Konstrukcja przed wysyłką powinna być 
zabezpieczona przed korozją. Wszystkie elementy konstrukcji powinny być ładowane na środki transportu w ten sposób, aby mogły 
być transportowane i rozładowywane bez powstania nadmiernych naprężeń, deformacji lub uszkodzeń. Zalecane jest transportowanie 
konstrukcji w takiej pozycji w jakiej będzie eksploatowana. Ze względu na łatwość ich uszkodzenia szczegolnie chronione muszą być: 
- łączniki 
- elementy stykow montażowych. 
Ze względu na możliwość wyboczenia należy odpowiednio usztywnić elementy wiotkie na czas załadunku i transportu. 
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Odbiór konstrukcji po rozładunku 
Odbior konstrukcji stalowej powinien być dokonany w obecności przedstawiciela Inspektora Nadzoru i powinien być przez 
Inspektora Nadzoru zaakceptowany. Wytworca konstrukcji powinien dostarczyć wszystkie elementy konstrukcji przez siebie 
wytworzone, a także wszystkie elementy stalowe, ktore będą użyte na miejscu budowy. Z dostawy wyłączone są farby i 
materiały spawalnicze, ktorych stosowanie jest ograniczone okresami gwarancji, ale Wytworca powinien zapewnić dostawę 
zestawu farb, ktorymi zabezpieczono konstrukcje w wytworni, dla uzupełnienia ubytków w czasie montażu 

4.2. SKŁADOWANIE 
(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 naprawia 
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. 
(3) Łączniki (śruby, nakrętki, podkładki) składować w magazynie w skrzynkach lub beczkach. 
 
 

5. WYKONANIE ROBÓT 
Zgodnie z opisem ogólnej specyfikacji wykonania robót- dział nr 5. 

Do wykonania i montażu stalowych konstrukcji dopuszczone będą wyłącznie zakłady i przedsiębiorstwa posiadające 
odpowiednie Świadectwo (certyfikat). 

Wymagania w stosunku do Wytwórcy stalowych konstrukcji i Wykonawcy montażu 
Konstrukcje stalowe mogą być wytwarzane jedynie w wytwórniach zakwalifikowanych, posiadających odpowiednie świadectwo 
(certyfikat). Termin ważności świadectwa i jego zakres muszą być zgodne z czasem realizacji i rodzajem wytwarzanej lub 
montowanej konstrukcji. 

Sprawdzenie wymiarów wyrobów ze stali konstrukcyjnej 
Wytwarzanie konstrukcji należy poprzedzić sprawdzeniem wymiarów i prostoliniowości zastosowanych wyrobów ze stali 
konstrukcyjnej. Bez uprzedniego prostowania mogą być użyte wyroby, w ktorych odchyłki wymiarów i kształtów nie 
przekraczają dopuszczalnych odchyłek wg PN-S-10050  
Cięcie elementów i obrabianie brzegów 
Cięcie elementów i obrabianie brzegów należy wykonywać zgodnie z ustaleniami Dokumentacji Projektowej, ale tak, by 
zachowane były wymagania PN-B-06200. Można stosować cięcie gazowe (tlenowe) automatyczne lub półautomatyczne a dla 
elementów pomocniczych i drugorzędnych również ręczne. Brzegi po cięciu powinny być oczyszczone z naderwań. Przy cięciu 
nożycami podniesione brzegi powierzchni cięcia należy wyrównać na odcinkach wzajemnego przylegania z powierzchnią cięcia 
elementów sąsiednich. Arkusze nie obcięte w hucie należy obcinać co najmniej 20 mm z każdego brzegu. Ostre brzegi po cięciu 
należy wyrównywać i stępić przez wyokrąglenie promieniem r = 2 mm lub większym. 
Przy cięciu tlenowym można pozostawić bez obróbki mechanicznej te brzegi, które będą poddane przetopieniu w następnych 
operacjach spawania oraz te, ktore osiągnęły klasę jakości nie gorszą niż 3-2-2-4 wg PN-M-69774. Po cięciu tlenowym 
powierzchnie cięcia i powierzchnie przyległe powinny być oczyszczone z żużlu, grafu, nacieków i rozprysków materiału. 

Czyszczenie powierzchni i brzegów 
Przed przystąpieniem do składania konstrukcji Inspektor Nadzoru przeprowadza odbiór elementów w zakresie oczyszczenia i 
oszlifowania powierzchni przylegających i brzegów stykowanych z zachowaniem wymagań PN-S-10050, PN-M-04251, PN-M- 
69774. 

Spawanie.  
Metody spawania powinny być oznaczone zgodnie z PN-EN 24063. 
W przypadku części spawanych narażonych na znaczne rozciąganie w kierunku grubości blachy należy zapobiegać 
możliwości pęknięć lamelarnych, m.in. określając w projekcie odpowiednią we właściwych miejscach jakość stali i kontrolne 
badania na skłonność do rozwarstwienia przed i po spawaniu. Przygotowanie technologii oraz realizacja procesów spawania i 
procesow pomocniczych powinny być zgodne z PN-EN 1011-1 i PN-EN 1011-2. 
Wymienione w a) do j) technologie powinny mieć uznanie odpowiednio wg norm PN-EN 288-1, PN-EN 288-2, PN-EN 288-3, 
PN-EN 288-5, PN-EN 288-6, PN-EN 288-7, PN-EN 288-8, PN-EN 288-9. 
Badania kontrolne jakości procesu spawania należy przeprowadzać odpowiednio wg PN-EN 288-3, PN-EN 288-8 i PN-EN 
288-9 przed rozpoczęciem właściwego spawania, w przypadku procesu spawania w pełni zmechanizowanego lub 
zautomatyzowanego, a także wykorzystywania zwiększonej grubości spoin pachwinowych wskutek stosowania metod 
zapewniających głębokie wtopienie. Badanie należy przeprowadzić dla największej grubości spoiny. 
Dla wyrobow walcowanych, odkuwek i staliwa o Re< 355 MPa: 
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- spawanych ręcznie i/lub częściowo zmechanizowanie należy uznanie technologii przeprowadzić odpowiednio wg 
PN-EN 288-3, PN-EN 288-5, PN-EN 288-6, RN-EN 288-7, PN-EN 288-8, PN-EN 288-9, 
- spawanych automatycznie lub w pełni zmechanizowanie należy uznanie technologii przeprowadzić odpowiednio wg 
PN-EN 288-3, PN-EN 288-8, PN-EN 288-9. 
Dla wyrobow walcowanych, odkuwek i staliwa o Re> 355 MPa, spawanych wszystkimi metodami należy uznanie technologii 
przeprowadzić odpowiednio wg PN-EN 288-3, PN-EN 288-8, PN-EIJJ 288-9. 
Przy zastosowaniu materiałów grupy S235, S275 i S355 i stosowaniu ręcznego lub częściowo zmechanizowanego procesu 
spawania, procedurę uznaniową powinna przeprowadzać odpowiedzialna osoba nadzoru spawalniczego zakładu spełniająca 
wymagania wg PNEN 719. 
Dla wszystkich innych materiałów oraz dla w pełni zmechanizowanych i automatycznych procesow spawania procedurę 
uznaniową powinna przeprowadzać niezależna, uznana jednostka, zaś badania złączy probnych i ich ocenę powinno 
przeprowadzać akredytowane laboratorium badawcze 
Montaż i scalanie konstrukcji na placu budowy 
Montaż powinien być wykonywany zgodnie z projektem konstrukcji i projektem montażu z zastosowaniem środkow 
zapewniających stateczność w każdej fazie montażu oraz osiągnięcie projektowanej nośności i sztywności po ukończeniu 
robot. Projekt montażu powinien być przygotowany przez dostawcę konstrukcji oraz być akceptowany przez projektanta 
konstrukcji. Przed rozpoczęciem montażu na placu budowy powinny być spełnione wszystkie niezbędne warunki określone w 
specyfikacji technicznej i w projekcie montażu. Jeżeli roboty wykonywane są przez kilku Wykonawcow, projekt montażu 
powinien być przez nich uzgodniony pod względem terminu wykonywania robot, obciążeń montażowych i warunkow 
zapewnienia bezpieczeństwa pracy. 
 

6. KONTROLA JAKOŚCI ROBÓT 
Kontrola jakości robót zgodnie z ogólną specyfikacją dział nr 6. 

Sprawdzenie wymiarów konstrukcji 
Sprawdzenie kształtu konstrukcji obejmuje sprawdzenie prostoliniowości elementów ewentualnych wybrzuszeń średnikow 
dźwigarów z ich płaszczyzny, odchylenia płaszczyzny elementu od płaszczyzn przyjętych w Dokumentacji Projektowej 
(płaszczyzny pionowe, poziome lub pochyłe). Przy odbiorze wykonywanych elementów należy sprawdzić ich zgodność z projektem 
oraz przeprowadzić kontrolę wymiarów geometrycznych z użyciem właściwych metod i narzędzi pomiarowych. Umiejscowienie i 
częstość pomiarow powinny być określone w planie kontroli i badań z uwzględnieniem szczególnych wymagań zawartych w projekcie 
oraz obejmujących probny montaż konstrukcji, jeśli jest przeprowadzany.Warunki odbioru powinny być zgodne z wymaganiami 4.7 
PN-B-06200. 
Kontrola przed rozpoczęciem i podczas prac spawalniczych powinna być wykonywana według programu badań przez 
wykwalifikowany personel mający przynajmniej pierwszy stopień kwalifikacji i odpowiedni certyfikat wg PN-EN 473. 
Dopuszczalne odchyłki przygotowania brzegow do spawania powinny być przyjmowane wg PN-EN 29692, PN-EN ISO 9692-2 
i PN-EN 25817 
Ocena po wykonaniu spawania 
Każde połączenie spawane powinno podlegać kontroli - co najmniej badaniom wizualnym. Rodzaj i zakres wymaganych 
badań nieniszczących w stosunku do określonych elementów i połączeń oraz kryteria ich odbioru określa tablica 19 i załącznik 
B normy PN-B-06200. 
Ocena montażu konstrukcji 
Wg PN-B-06200 P.9.8. ocena montażu konstrukcji powinna obejmować: 
- kontrolne pomiary geodezyjne przed rozpoczęciem montażu, podczas montażu i po jego ukończeniu wg 9.8.2, 
- stan podpor oraz śrub fundamentowych i ich usytuowanie, 
- zgodność metody montażu z projektem montażu i spełnienie wymagań bezpieczeństwa pracy, 
- stan elementów konstrukcji przed montażem i po zmontowaniu, 
- wykonanie i kompletność połączeń  
- wykonanie powłok ochronnych  
- naprawy elementów konstrukcji, połączeń i powłok ochronnych oraz usuwanie innych niezgodności. 
 

7. PRZEDMIAR I OBMIAR ROBÓT 
 
Obmiarów robót dla poszczególnych rodzajów robót należy wykonać zgodnie z ogólna specyfikacja techniczną dział nr 7.  
Zasady określania ilości robót 
Jednostką obmiarową jest 1 tona stali elementów ustroju niosącego. 
Do płatności przyjmuje się tonaż zgodnie z Dokumentacją Projektową, zwiększony lub zmniejszony o ilości wynikające z 
zaaprobowanych zmian. Zarówno Inspektor Nadzoru jak i Wykonawca mogą żądać końcowego sprawdzenia tonażu, w przypadku 
wątpliwości. Żądanie Wykonawcy musi być zgłoszone na piśmie. Ciężar właściwy stali należy przyjmować według polskich norm. 
Naddatki wynikające z zastosowania przez Wykonawcę elementów zamiennych o większych niż potrzeba wymiarach nie są zaliczane 
do tonażu Ciężar śrub, nakrętek, łączników do współpracy z betonem oraz podkładek wlicza się do tonażu konstrukcji wg ich 
nominalnego ciężaru i wymiarów. Nie wlicza się do tonażu powłok ochronnych. 
Ciężar spoin wlicza się do tonażu wg ich nominalnych wymiarów. Nadlewek, wydłużeń itp. nie uwzględnia się. 
Nie potrąca się z tonażu otworów i wcięć o powierzchni mniejszej od 0,01 m2. 
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8. ODBIÓR ROBÓT 
 

8.1. WYMAGANIA OGÓLNE 
Ocena i badania powinny być wykonywane zgodnie z programem badań zawartym w planie jakości, obejmującym wszystkie 
stosowane materiały i wyroby oraz procesy wytwarzania i montażu. Zakres kontroli i badań należy dostosować do rodzaju 
konstrukcji i wymaganego poziomu jakości. Sposób korekty i dodatkowe badania niezgodności powinny spełniać wymagania 
projektu. Wszystkie kontrole, badania i korekty powinny być udokumentowane. 
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 niniejszej normy. W szczególności 
powinny być sprawdzone: 
- podpory konstrukcji, 
- odchyłki geometryczne układu, 
- jakość materiałów i spoin, 
- stan elementów konstrukcji i powłok ochronnych, 
- stan i kompletność połączeń. 
Przy odbiorze dostawy należy sprawdzić: 
- zgodność wyrobów z zamówieniem i dokumentacją dostawy, 
- kompletność i prawidłowość dokumentów jakości, stan techniczny wyrobow (kontrola powierzchni, kształtu, 
konsystencji) znakowanie i opakowanie. 
Przed skierowaniem wyrobów do produkcji należy sprawdzić: 
- zgodność wyrobów i ich znakowania z dokumentacją dostawy i wymaganiami projektu, 
- ważność terminów gwarancyjnych stosowania, 
- stan techniczny, jak przy odbiorze dostawy. 
 
8.2. ODBIORY 
W toku odbioru komisja obowiązana jest zapoznać się z przedłożonymi dokumentami, przeprowadzić badania zgodnie z 
wytycznymi podanymi w pkt. 6. niniejszej ST, porownać je z wymaganiami podanymi w ST, dokumentacji projektowej i 
odpowiednich normach oraz dokonać oceny wizualnej robot. Konstrukcje stalowe powinny być odebrane, jeżeli wszystkie 
wyniki badań są pozytywne, a dostarczone przez Wykonawcę dokumenty są kompletne i prawidłowe pod względem 
merytorycznym. 
ODBIÓR POGWARANCYJNY  
Odbiór pogwarancyjny będzie dokonany na podstawie oceny stanu obiektu z uwzględnieniem zasad odbioru ostatecznego zgodnie z 
opisem w ogólnej OST pkt. 8.6. oraz zgodnie z zapisami w umowie. 
 

9. PODSTAWA PŁATNOŚCI 
 
Płaci się za roboty wykonane zgodnie z wymaganiami podanymi w punkcie 5 niniejszej ST.  
Podstawę rozliczenia oraz płatności wykonanego i odebranego zakresu robot stanowi wartość tych robot obliczona na 
podstawie szczegółowych ustaleń umownych. 
Rozliczenie robot konstrukcyjnych może być dokonane jednorazowo po wykonaniu pełnego zakresu robot i ich końcowym 
odbiorze lub etapami określonymi w umowie, po dokonaniu odbiorów częściowych robot. Ostateczne rozliczenie umowy 
pomiędzy Zamawiającym a Wykonawcą następuje po dokonaniu odbioru pogwarancyjnego.  

 

10. DOKUMENTY ODNIESIENIA 
 
Dokumenty stanowiące podstawy prawne odbioru robót zgodnie z pkt. 10 ogólnej specyfikacji technicznej 

Normy 
· PN-86/B-01806 Antykorozyjne zabezpieczenia w budownictwie - Ogolne zasady użytkowania konserwacji i napraw. 
· PN-90/B-03200 Konstrukcje stalowe - Obliczenia statyczne i projektowanie 
· PN-EN 499 Spawalnictwo - Materiały dodatkowe do spawania - Elektrody otulone do ręcznego spawania łukowego stali 
· PN-EN 729-1 Spawalnictwo - Spawanie metali - Wytyczne doboru wymagań dotyczących jakości i stosowania 
· PN-EN 729-2 Spawalnictwo - Spawanie metali - Pełne wymagania dotyczące jakości w spawalnictwie 
· PN-EN 729-3 Spawalnictwo - Spawanie metali - Standardowe wymagania dotyczące jakości w spawalnictwie 
· PN-EN 729-4 Spawalnictwo - Spawanie metali - Podstawowe wymagania dotyczące jakości w spawalnictwie 
. PN-B-06200:2002 Konstrukcje stalowe budowlane. Warunki wykonania i odbioru. 
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. 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. 


