SPECYFIKACJA TECHNICZNA WARUNKOW WYKONANIA I ODBIORU ROBOT.
POZ. ST -01: KONSTRUKCJE STALOWE - STALOWA KONSTRUKCJA
NOSNA

Nazwa nadana zamowieniu przez Zamawiajgcego.

Nazwa i adres inwestycji:

Przebudowa , rozbudowa i nadbudowa istniejgcego obiektu szpitalnego — bloku
operacyjnego w celu wykonania inwestycji pn ”Utworzenie centrum leczenia chorob osob w
podeszlym wieku — oddzialu geriatrycznego, w Szpitalu Powiatowym w Limanowej im.
Milosierdzia BoZego” wraz z instalacjami wewnetrznymi: elektryczng, wod-kan, c.o,
wentylacji mechanicznej, klimatyzacji, gazow medycznych i niskoprgdowych , oraz
instalacjami zewnetrznymi oraz demontaZem zewnetrznych donic — zmiana 1.

ul. Pitsudskiego 61, 34-600 Limanowa,

Jednostka ew.: Miasto Limanowa dz. nr ew. 16/9

Nazwa i adres zamawiajgcego:
Szpital Powiatowy w Limanowe;]
ul. Pitsudskiego 61, 34-600 Limanowa

1. WSTEP

1.1 Przedmiot specyfikacji

Przedmiotem niniejszej Szczegdlowej Specyfikacji Technicznej (SST) sg wymagania
dotyczace wykonania i1 odbioru robot zwigzanych ze stalowg konstrukcjg nosng w ramach
inwestycji Przebudowa , rozbudowa i nadbudowa istniejgcego obiektu szpitalnego — bloku
operacyjnego w celu wykonania inwestycji pn ”Utworzenie centrum leczenia chorob osob w
podeszlym wieku — oddzialu geriatrycznego, w Szpitalu Powiatowym w Limanowej im.
Mitosierdzia BoZego” na dz. nr ew. 16/9 w miejscowosci Limanowa

W stalowej konstrukcji zaprojektowano przekrycie budynku.

1.2. Zakres stosowania specyfikacji

Specyfikacja techniczna stanowi obowigzujaca podstawe jako dokument przetargowy 1
kontraktowy przy zlecaniu 1 realizacji KONSTRUKCJE STALOWE - STALOWA
KONSTRUKCJA NOSNA

1.3. Zakres robot objetych specyfikacja
Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji obejmuja wymagania ogolne i szczegblowe ,
dla KONSTRUKCJE STALOWE - STALOWA KONSTRUKCJA NOSNA

ZAKRES PRAC:
- wykonanie 1 montaz konstrukcji stalowych

W zakresie przygotowania wykonania i montazu konstrukcji stalowej:

- sporzadzenie projektu warsztatowego konstrukcji stalowej z uwzglednieniem podziatu
konstrukcji na elementy wysylkowe, detalami polaczen elementow, konstrukcjami
wsporczymi pod wszelkie urzadzenia

- zakup materiatdw wskazanych do wykonania konstrukcji

- zakup elementow stalowych typowych, przeznaczonych do montazu

- dobranie metody spawania 1 materiatow spawalniczych odpowiednio do klasy konstrukcji
spawanej, klasy zlaczy spawanych, spawanego materiatlu 1 pozycji spawania

- przygotowanie szablonéw do trasowania ksztaltu detali 1 rozmieszczenia otworow



- przygotowanie miejsca z zaznaczonym trwale w skali 1:1 osiowym schematem spawanego
elementu montazowego do kontroli dokladnosci przygotowanych detali 1 koncowego
spawania

w zakresie wykonania konstrukcji:

- trasowanie 1 cigcie detali

- przygotowanie brzegéw do spawania

- ztozenie detali na schemacie 1 wstepne scalenie spoinami szczepnymi

- wykonanie wstepnej kontroli wymiarow 1 ksztaltu konstrukcji

- wykonanie koncowego spawania z przeszlifowaniem spoin

- wykonanie koncowej kontroli wymiarow 1 ksztalttow konstrukeji

- wykonanie probnego montazu konstrukcji w wytworni

- wykonanie kontroli jako$ci spoin

- czyszczenie mechaniczne zespawanych elementdéw montazowych konstrukcji poprzez
srutowanie

- ocynkowanie konstrukcji

- zabezpieczenie elementow konstrukcyjnych nosnych farba peczniejaca w celu uzyskania
odpornosci ogniowej R 30.

- oznaczenie symbolami wykonanych elementéw montazowych konstrukcji

w zakresie montazu elementow konstrukcji:

- oczyszczenie miejsc montazu elementow konstrukcji

- wyznaczenie osl 1 rzednych w miejscach montazu elementow konstruke;ji

- wytrasowanie miejsc otworéw pod sruby kotwigce przy pomocy wczesniej przygotowanych
szablonoéw,

wykonanie otworow pod Sruby kotwigce, osadzenie $srub kotwigcych

- dobor elementow kotwigcych w oparciu o katalogi producenta, o ile nie zaznaczono inaczej
w dokumentacji technicznej

- montaz elementéw w wyznaczonych miejscach

- naprawy drobnych uszkodzen powtoki

- usunigcie zabezpieczen i resztek z montazu

Zakres robot obejmuje ponadto przygotowanie 1 demontaz pomostow roboczych do
wykonania robot.

Przed wykonaniem konstrukcji stalowej wykonawca sporzadzi szczegdlowy projekt
warsztatowy konstrukcji stalowe] uszczegdlawiajacy zalozenia i obliczenia z projektu. W
projekcie warsztatowym konstrukcji stalowe] zostanie opracowana przez wykonawce
technologia montazu elementéw stalowych oraz podziat elementéw na elementy wysylkowe
oraz detale wszelkich polaczen konstrukcji 1 zakotwien. Wszelkie polaczenia nalezy
zaprojektowaé¢ jako Srubowe lub spawane (na pelna nosno$é¢ laczonych elementow) w
zaleznos$ci od wynikajacej z przyjetej przez wykonawce technologii wykonywania 1 montazu
konstrukciji stalowej. W zestawieniu stali ksztaltowej przyjeto mase zaprojektowanej
konstrukciji ksztaltowe] oraz przyjeto naddatek z uwagi na dodatkowe blachy i elementy
zlaczne, ktére wynikna z projektu warsztatowego.

1.4. Okreslenia podstawowe

Okreslenia podane w niniejszej specyfikacji sg zgodne z obowigzujacymi odpowiednimi
normami, wytycznymi oraz specyfikacja ogdlng ST-00

1.5 Ogolne wymagania dotyczgce robot



Wykonawca robot jest odpowiedzialny za jakos$¢ ich wykonania oraz za ich zgodno$¢ z
dokumentacja projektowa, specyfikacja i1 poleceniami Inspektora Nadzoru Inwestorskiego.
Ogdblne wymagania dotyczace robot podane w ST - 00

2. Materialy
2.1 Materialy — wymagania ogolne
Wymagania og6lne dla materiatéw podano w ST — 00 ,,Wymagania ogolne”.

2.2Materialy — wymagania szczegolowe
2.2.1 Stal konstrukcyjna
Stal ksztattowa S355JO
Wyroby walcowane - ksztaltowniki
— Dzwigary stalowe - HEA 360 - dwuteowniki powinny odpowiada¢ wymaganiom
norm: PN-91/H-93407, PN-H-93419:1997, PN-H-93452:1997 oraz PN-EN
10024:1998,

— Platwie dachowe- RP 250 x 150 x 6 - rury powinny odpowiada¢ wymaganiom
norm: PN-EN 10210-1:2000 oraz PN-EN 10210-2:2000.

Ksztattowniki stosowane do wykonania konstrukcji stalowych powinny ponadto odpowiada¢
nastepujacym wymaganiom:

— mie¢ atesty hutnicze 1 zaswiadczenia odbioru,

— miec¢ trwate ocechowanie,

— mie¢ wybite znaki cechowe.
Wyroby walcowane - blachy

— blachy gr. 8 mm przyspawanych do dwuteownika HEA do montowania platwi
stalowych -powinny odpowiada¢ wymaganiom normy: PN-H-92203:1994,

Blachy stosowane do wykonania elementow stalowych powinny ponadto odpowiadaé
nastepujagcym wymaganiom:

— mie¢ atesty hutnicze 1 zaswiadczenia odbioru,

— miec¢ trwate ocechowanie,

— mie¢ wybite znaki cechowe.
Wszystkie elementy konstrukcji no$nych beda przed ocynkowaniem i malowaniem farbami
p.poz srutowane. W oznaczonym czasie przed wbudowaniem Wykonawca przedstawi
szczegbtowe informacje dotyczace zrodlta wytwarzania materialdow oraz odpowiednie
swiadectwa badan, dokumenty dopuszczenia do obrotu i stosowania w budownictwie 1 probki
do zatwierdzenia inspektorowi nadzoru. Wykonawca ponosi odpowiedzialno$¢ za spetnienie
wymagan ilosciowych i jakosciowych materiatdéw dostarczanych na plac budowy oraz za ich
wlasciwe sktadowanie 1 wbudowanie zgodnie z zatozeniami projektu konstrukeji.

2.2.2. Laczniki
— Polaczenie rygli w kalenicy- Srubowe sprezone zlozone ze $rub klasy 10.9 HV z
momentem dokrgcenia wedlug wytycznych danego producenta $rub.
— - Polagczenie dzwigara dachowej ze stupami zelbetowymi -4 x kotew wklejanych M 20
kl. 5.8
— Polaczenia platwi z dzwigarem stalowych za pomocg 2 srub M 16 kl. 5.8

Sruby, nakretki, nity i inne akcesoria do laczenia konstrukcji stalowych powinny odpowiadaé
wymaganiom norm: PN-ISO 1891:1999, PN-ISO 8992:1996 oraz PN-82/M-82054.20 a
ponadto:
— S$ruby, kotwy powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-ISO 4014:2002,
PN-61/M-82331. PN-91/M-82341, PN-91/M-82342 oraz PN-83/M-82343,



— nakretki powinny odpowiada¢ wymaganiom normy: PN-83/M-82171,

— podkiadki powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-EN ISO 887:2002, PN-
ISO 10673:2002, PN-77/M-82008, PN-79/M-82009, PN-79/M-82952 oraz PN-
88/M-82954

Dopuszcza si¢ stosowanie $rub wysokowytrzymatych HV przesmarowanych. Przy tym
zwraca si¢ uwage, ze moment sprezenia Srub zalezy od sposobu smarowania gwintu i
powinien by¢ kazdorazowo potwierdzony przez Projektanta po wyborze typu Srub oraz
rodzaju smaru. Ponadto Wykonawca powinien uwzglednié, ze moga by¢ rézne dlugosci srub
odpowiednie do danej grubos$ci zakleszczenia wykonane wg innych norm, a nawet o tej samej
klasie np. 10.9.

Sruby klasy wyzszej niz 4.8 i 5.6 oraz nakretki klasy wyzszej niz 4 powinny mie¢ trwate
oznaczenia zgodne

Kazda partia wyrobow srubowych powinna mie¢ zaswiadczenie o wynikach kontroli jakos$ci .

Sruby ocynkowane do polaczen sprezanych, a takze doczolowych polaczen rozciaganych
powinny by¢ cynkowane ogniowo 1 mie¢ wytrzymalosci po cynkowaniu potwierdzone
atestem.

2.2.3 Materialy do spawania
Materiatly do spawania konstrukcji stalowych powinny odpowiada¢ wymaganiom normy:
PN-EN 759:2000, a ponadto:
— elektrody typu ER 146 lub EB 146 - elektrody powinny odpowiada¢ wymaganiom
normy: PN-91/M-69430,
— drut spawalniczy powinien odpowiada¢ wymaganiom normy: PN-EN 12070:2002,

— topniki do spawania elektrycznego powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-
73/M-69355 oraz PN-67/M-69356.

Materiaty spawalnicze do stali odpornej na korozje powinny mie¢ odpornos¢ na korozje taka
samg jak stal czegsci taczonych, chyba ze w projekcie podano inaczej.

2.2.4 Podlewki

Do podlewki pomiedzy powierzchnig fundamentu lub podpory zelbetowej nalezy stosowac
zapraw¢ montazowa o wysokiej wytrzymatos$ci przystosowang do wykonywania podlewek
konstrukcji stalowych.

Musi ona posiada¢ nastepujace cechy:

- szybko twardniejgca

- bezskurczowa

- odporna na s6l

- nie zawiera chlorkow 1 cementu glinowego

- wodo- 1 mrozoodporna

Zaprawe takg musi cechowa¢ dobra przyczepnos¢ zarowno do stali, jak 1 mocnego betonu,
jesli sa one wolne od substancji zmniejszajacych przyczepnos$¢, takich jak: thuszcze, bitumy,
pyty. Zabrudzenia, substancje antyadhezyjne i powloki malarskie trzeba catkowicie usunac.
Podloze betonowe nalezy nasyci¢ woda nie tworzac katuz. Wstawiajagc w otwor montazowy
kotwiony element nalezy sprawdzi¢, czy prze$§wit migedzy nim a §ciang otworu nie jest
mniejszy niz 20mm.

DANE TECHNICZNE

Baza: mieszanka cementow z wypeliaczami mineralnymi i modyfikatorami

Gestos¢ nasypowa: ok. 1,5 kg/dm3

Proporcje mieszania: ok. 2,9 1 wody na 25 kg

Temperatura stosowania: od +0° C do +25° C



Czas zuzycia: ok. 60 min

Wytrzymatos$¢ na Sciskanie: —po 24 godz. > 35 MPa —po 7 dniach > 60 MPa —po 28 dniach >
70 MPa wg PN-EN 12190:2000

Wytrzymato$¢ na $ciskanie: —po 24 godz.: - zaprawy z dodatkiem kruszywa dolomitowego
frakcji 4/8 mm > 29 MPa - zaprawy z dodatkiem kruszywa bazaltowego frakcji 4/8 mm > 40
MPa - zaprawy z dodatkiem kruszywa bazaltowego frakcji 8/16 mm > 37 MPa —po 28
dniach: - zaprawy z dodatkiem kruszywa dolomitowego frakcji 4/8 mm > 40 MPa - zaprawy
z dodatkiem kruszywa bazaltowego frakcji 4/8 mm > 53 MPa - zaprawy z dodatkiem
kruszywa bazaltowego frakcji 8/16 mm > 58 MPa wg PN-EN 12390-3:2011

Wytrzymato$¢ na zginanie: —po 24 godz.: - zaprawy > 4,5 MPa - zaprawy z dodatkiem
kruszywa dolomitowego frakcji 4/8 mm > 4,9 MPa - zaprawy z dodatkiem kruszywa
bazaltowego frakcji 4/8 mm > 5,3 MPa - zaprawy z dodatkiem kruszywa bazaltowego frakcji
8/16 mm > 5,1 MPa —po 28 dniach - zaprawy > 7,0 MPa - zaprawy z dodatkiem kruszywa
dolomitowego frakcji 4/8 mm > 7,5 MPa - zaprawy z dodatkiem kruszywa bazaltowego
frakcji 4/8 mm > 8,3 MPa - zaprawy z dodatkiem kruszywa bazaltowego frakcji 8/16 mm >
8,2 MPa wg PN-EN 196-1:2006

2.2.5 Iniekcje

Materialy do iniekcji przy osadzaniu zakotwien i przekazywaniu docisku nalezy stosowac
zgodnie z zleceniami projektu.

Ztacze wklejane moze by¢ stosowane w betonie suchym lub wilgotnym, niezarysowanym lub
zarysowany,, klasy co najmniej C20/25 wg PN-EN 206-1 w wypadku obiektow
remontowanych 1 w betonie niezarysowanym lub zarysowanym klasy co najmniej C25/30 wg
PN-EN 206-1 w przypadku nowobudowanych obiektow.

Zywica dostarczana jest w opakowaniach foliowych. Zywica jest aplikowana za pomoca
pistoletu z mieszalnikiem statycznym. Dwa skladniki sg wyciskane rdéwnocze$nie z
pojemnika 1 po zmieszaniu w mieszalniku statycznym s3 wprowadzane do otworu.
Rozpoczynajac prace z zaprawa, nalezy pierwsza porcje zywicy ( 2-3 pierwsze Suwy
dozownika) wycisng¢ na zewnatrz, a nastepnie usungc tak, aby kolejny aplikowany materiat
byl juz dobrze wymieszany.

Otwory do kotwienia powinny by¢ wiercone prostopadle do powierzchni podloza na
glebokos¢ okreslong dla danego typu mocowania. Wywiercone otwory powinny zostac
oczyszczone szczotkami mi przedmuchane spr¢zonym powietrzem zgodnie z zaleceniami
producenta. Dopuszcza sie wykonywanie otworéw wierconych technikg diamentowg . W
przypadku nieudanego wiercenia nowy otwor nalezy wykona¢ w odleglosci nie mniejszej niz
glebokos¢ wykonanego otworu. Zaprawe nalezy zaaplikowaé w otworze do 2/3 jego
glebokosci. Nastepnie nalezy zamocowaé element kotwigcy lub pret zbrojeniowy w czasie
krotszym, niz. czas zelowania zaprawy. W wypadku przerwy w pracy z zaprawg dhuzszej niz
czas zelowania, nalezy wymieni¢ mieszalnik statyczny na nowy 1 ponownie pierwsza porcje
zaprawy (od 8cm do 10cm ) wycisngé na zewnatrz.

Orientacyjne czasy zelowania 1 utwardzania zywicy w zaleznosci od temperatury podloza
zestawiono w tablicy 1.



Tablica 1

| T [ i ki [ Cotv koo
’ polozenie korygowane tyo; obciazeniem kotwy toye
i 3 3 1
1 od-10do-5 1.5 godziny 7 godzin
2 od-4do0 50 minut 4 godziny
3 od 1do 5 25 minut 2 godziny
4 od 6do 10 15 minut 1 godzina
5 od 11 do 20 7 minut 30 minut
6 od 21 do 30 4 minuty 30 minut
od3ldo 40 | 3 minuty 30 minut
" w wypadku montazu w wilgotnym betonie czas utwardzania nalesy przyjmowaé dwukrotie dhuzszy

Obcigzenie do elementu kotwigcego lub preta zbrojeniowego mozna przylozyé dopiero po
catkowitym utwardzeniu zywicy.

Wykonanie zlacz wklejanych w tym aplikacji zywicy powinno odbywac si¢ zgodnie z
instrukcja dostarczong przez producenta. Prety zbrojeniowe zebrowane stosowane do
wykonywania ztacz wklejanych powuinny posiada¢ aktulang Aprobate Techniczng IBDiM
lub by¢ zgodne z PN-ISO 6935-2.

Podkiadki i nakretki do ztacz wklejanych nalezy dobraé¢ odpowiednio do materiatu i klasy
wlasnosci mechanicznych elementow kotwigcych oraz do zastosowanego zabezpieczenia
antykorozyjnego. Szczegdlowy sposob zastosowania zlacz wklejanych, w tym dane do
projektowania zakootwien w podlozu betonowym oraz rodzaj podkladek i nakrgtek do
elementow kotwiagcych, okresla dokumentacja wykonawcza. Podzcas wykonywania zlacz
wklejanych, w tym podczas aplikacji zywicy epoksydowej, nalezy przestrzega¢ zalecen BHP
podanych przez producenta.

WEASCIWOSCI UZYTKOWE I TECHNICZNE WYROBU BUDOWLANEGO

Lp. Wlasciwosdei Jednostki Wymagania Metody badat
: wedlug
1 ] 3 4 s
i}wir.a
1 |Gestoit ‘ PN-EN ISO 2811-1
- sktadnik A (hywica) glem” od 1,76 do 1,84 Procedura
- skiadnik B (utwardzacz) od 1,86 do 1,94 AW 43.23
L §
2 | Lepkost PN-EN ISO 2884-1
- sktadnik A (Zywica) Pas od 35 do 65 PM-EN IS0 3219
- skladnik B (utwardzacz) od 25 do 55 Procedura HN-333
. _— badanie
W
3 idmo w podezerwieni identyfikacyjne;
- sktadnik A - rysunek 1; PN-EN 1767
- skladnik B - rysunek 2
Utwardzona fywica
4 | Wytrzymatodé na zginanie po 24 godz. MPa = 15,0 PMN-EN 196-1
5 | Wytrzymalosé na sciskanie po 24 godz. MPa = 80,0 PMN-EN 196-1




2.2.5 Farby peczniejace p.poz
SYSTEM ZABEZPIECZEN OGNIOCHRONNYCH - Farba ogniochronna do
zabezpieczania konstrukeji stalowych

Farba ogniochronna na bazie modyfikowanych zywic, tiksotropowa, jednosktadnikowa. Pod
wplywem wysokich temperatur farba ulega spienieniu tworzac trwalg izolacje termiczna,
opoOzniajaca wzrost temperatury podtoza stalowego. Farbe nalezy naktada¢ na powierzchnie
uprzednio zabezpieczone przed korozja farbg epoksydowa lub na przygotowane do tego
powierzchnie ocynkowane. System ogniochronny tworzy elastyczng 1 wytrzymatlg
mechanicznie ochrone¢, odporng na dziatanie wilgoci, wody kondensacyjnej oraz czynnikdéw
atmosferycznych, w tym atmosfery przemystowej pod warunkiem natozenia jako ostatniej
warstwy zestawu farby poliuretanowej , akrylowej lub bez farby nawierzchniowej zgodnie z
zapisami Aprobaty Technicznej. ( wymaga si¢ w nalozenie na konstrukcje zestawu farby
poliuretanowej )

Grubos$¢ nakladanej warstwy w zestawie ogniochronnym zalezy od:

- wyznaczonej dla obiektu temperatury krytyczne;j

- masywnosci konstrukcji,

- ksztattu profilu

- zgdanego czasu ochrony konstrukcji przed dziataniem temperatury

(konstrukcje stalowe dachu do klasy odpornosci ogniowej R 30 stosujac trzykrotne
malowanie.)

Grubos¢ farby min. 1,32 mm . Grubos$¢ systemu wynosi 1,38 mm ( nalezy doda¢ 0,06 mm
grubos$¢ warstwy podkiadu ).

Nastepna warstwa po wyschnigciu warstwy poprzedniej tj. po 24 godzinach.

Farba nawierzchniowa do 5-6 dniach. Powlok¢ podkltadowa nalezy naklada¢ na
przygotowang powierzchnie zgodnie z wymaganiami zawartymi w warunkach technicznych
producenta farby podktadowej; warstwa podktadowa winna by¢ sucha, pozbawiona sladow
korozji, thuszczu 1 kurzu,

UWAGA: Informacja o wykonanym zabezpieczeniu ogniochronnym powinna by¢ wpisana
poprzez wykonawce zabezpieczenia ogniochronnego do dziennika budowy. Tresc tej
informacji powinna zawiera¢ , co najmniej : nazwe¢ zabezpieczenia ogniochronnego wedtug
AT ITB, klas¢ odpornosci ogniowe] zabezpieczenia ogniochronnego, nazwe¢ firmy
wykonujacej zabezpieczenie ogniochronne, date wykonania zabezpieczenia ogniochronnego,
protokot z odbioru wykonania zabezpieczenia ogniochronnego.



3. Sprzet

Ogdblne wymagania dotyczace sprzgtu podano w czesci pt. Specyfikacja techniczna warunkoéw
wykonania 1 odbioru robot — Czgs¢ Ogolna ST-00

Ogoblne wymagania dotyczace sprzgtu podano w ST- 00: ,,Wymagania og6lne”..
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»  Wymalowanie i ocynkownie

Sprzet uzywany do malowania uzalezniony jest od przyjetej techniki malowania.
Dopuszczalne sg nastepujace techniki malowania
— natrysk bezpowietrzny (hydrodynamiczny)

— natrysk powietrzny ( pneumatyczny )
— pedzel lub watek do poprawek 1 matych powierzchni

— wybdr techniki malowania powinien by¢ zgodny z zaleceniami producenta
materialow.

Ocynkowanie wykonywa¢ przy uzyciu sprzgtu gwarantujacego zachowanie wymagan
jakosciowych i bezpieczenstwa robot.

Sprzet wykorzystywany przez Wykonawce powinien by¢ sprawny technicznie i spelniac
wymagania techniczne w zakresie BHP.

Wykonawca jest zobowigzany do uzywania jedynie takiego sprzetu, ktory nie spowoduje
niekorzystnego wplywu na srodowisko 1 jako$¢ wykonywanych robot.

Wykonawca na zadanie dostarczy Inspektorowi kopie dokumentow potwierdzajacych
dopuszczenie sprzetu do uzytkowania zgodnie z jego przeznaczeniem.

Dobdr sprzetu montazowego do wykonania poszczegdlnych robot jest czesScig projektu
technologii 1 organizacji robdt, ktory nalezy wykona¢ przed przystagpieniem do robodt i
uzyskac akceptacje Inspektora nadzoru.

4. Transport

Ogoblne wymagania dotyczace transportu podano w czesci pt. Specyfikacja techniczna
warunkow wykonania i odbioru robdt — Czes¢ Ogolna ST- 00.

Transport bedzie si¢ odbywac¢ ogdélnymi S$rodkami transportu. Przy ruchu po drogach
publicznych pojazdy musza spelnia¢ wymagania przepisOw ruchu drogowego tak pod
wzgledem formalnym jak i rzeczowym.

Srodki transportu wykorzystywane przez Wykonawce powinny by¢ sprawne technicznie i
spetnia¢ wymagania techniczne w zakresie BHP oraz przepisdéw o ruchu drogowym.
Elementy stalowe pomalowane lub ocynkowane powinny by¢ zatadowane na $rodki
transportowe w taki sposob, aby podczas transportu zapewniona byta statecznos$¢ elementu
oraz wykluczona mozliwo$¢ uszkodzenia powlok ochronnych. Elementy o matej sztywnos$ci



w plaszczyznie poziomej zaleca si¢ taczy¢ w zespoty 1 transportowa¢ w pozycji wbudowania.
Transport konstrukcji zaleca si¢ prowadzi¢ w mozliwie duzych zespotach konstrukcyjnych o
podobnej masie.

Wykonawca bedzie usuwaé na biezaco, na wilasny koszt, wszelkie zanieczyszczenia
spowodowane jego pojazdami na drogach publicznych oraz dojazdach do terenu budowy.

5. Wykonanie robot

5.1. Ogélne wymagania

Ogoblne wymagania dotyczace wykonania robdt podano w czesci pt. Specyfikacja techniczna
warunkow wykonania i1 odbioru robdt — Czes¢ Ogdlna ST - 00.

Wykonawca jest odpowiedzialny za prowadzenie robot zgodnie z wymaganiami normy PN-
B-06200 1 postanowieniami umowy.

5.1 Wykonanie konstrukcji stalowych

Obrobka elementow

Wytwarzanie konstrukcji nalezy poprzedzi¢ sprawdzeniem wymiardw 1 prostoliniowosci
uzywanych wyrobow ze stali konstrukcyjnej. Ciecie elementdéw i1 obrabianie brzegow nalezy
wykonywa¢ zgodnie z wymaganiami na dokumentacji projektowej. Stosowaé cigcie
nozycami lub gazowe (tlenowe) automatyczne lub potautomatyczne. Dla elementow
pomocniczych 1 drugorzednych stosowa¢ mozna cigcie gazowe rgczne. Brzegi po cigciu
powinny by¢ oczyszczone z gratu, naderwan. Przy cigciu nozycami podniesione brzegi
powierzchni cigcia nalezy wyréwnac na odcinkach wzajemnego przylegania z powierzchnig
cigcia elementow sgsiednich. Arkusze nie obciete w hucie nalezy obcina¢ co najmniej 20 mm
z kazdego brzegu. Ostre brzegi po cieciu nalezy wyréwnywac i stepi¢ przez wyokraglenie
promieniem r = 2 mm lub wigkszym. Przy cieciu tlenowym mozna pozostawi¢ bez obrobki
mechanicznej te brzegi, ktére beda poddane przetopieniu w nastgpnych operacjach spawania
oraz te, ktore osiagnety klase jakosci nie gorsza niz 3-2-2-4. wg PN-76/M-69774. Po cigciu
tlenowym powierzchnie cigcia 1 powierzchnie przylegte powinny by¢ oczyszczone z zuzla,
gratu, naciekOw 1 rozpryskéw materiatu.

Doktadnos¢ cigcia:

Wymiar liniowy elementu [m] <1 1+5>5

Dopuszczalna odchytka [mm] +1 £1.5 +2

Powyzsze dokladnos$ci nie dotycza wymiaru, na ktérym pozostawia si¢ zapas montazowy.
Wytwoérca powinien w obecnosci przedstawiciela Inspektora nadzoru wykona¢ probne uzycie
sprzetu przeznaczonego do prostowania i gigcia elementow. Wystgpienie pegknie¢ po
prostowaniu lub gigciu powoduje odrzucenie wykonanych elementow.

Kazda czg$¢ konstrukeji 1 pakiet podobnych czesci w kazdej fazie procesu wytwor-czego
powinny by¢ jednoznacznie okreslone przez odpowiedni system identyfikacji. Oznakowanie
czgsci w procesach warsztatowych przyjmie Wykonawca. Wyklucza si¢ przy tym znakowanie
za pomocg przecinaka.

Ze wzgledu na znaczna liczbg elementow wysytkowych o podobnych cechach zewngtrznych
istotne jest staranne oznakowanie w wytworni gotowych elementow wysytkowych. Zaklada
si¢ znakowanie kazdego elementu trzykrotnie:

cecha wybijana nabijakami, oznaczenie naniesione farbg (lub pisakiem), naklejona etykieta
lub zawieszona wywieszka z naniesionymi oznaczeniami brygady (Wykonawcy), kontrolera
jakosci 1 ich podpisami, przy czym wymagane jest oznaczenie prawidlowego wyniku testu
probnego montazu oraz sprawdzenia jakosci, w tym grubosci w stanie suchym powtloki
malarskie;j.



Oznaczenia (a) 1 (b) nalezy nanies¢ w takim miejscu, by nie uszkodzi¢ elementu, w tym
powloki malarskie;.

Ze wzgledu na niewielkie r6znice pomiedzy weztami (ale istotnie wptywajace na ostateczny
ksztalt geometryczny przekrycia) wlasciwe oznaczenie i sposob sktadowania elementow na
placu budowy maja kluczowe znaczenie dla szybkosci 1 prawidlowos$ci montazu.

Wykonawca przedstawi do akceptacji Projektanta koncepcje oznakowania elementéw, a takze
sposobu ich skfadania 1 logistyki montazu. Powyzsze powinno stano-wi¢ istotny sktadnik
Projektu Montazu.

5.2 Polaczenia spawane

Weryfikacja dokumentacji konstrukcji pod wzgledem spawalniczym

Dokumentacj¢ projektowa konstrukeji stalowych nalezy sprawdzi¢ pod wzgledem zgodnos$ci
z postanowieniami obowigzujacych norm 1 warunkoéw technicznych wykonania 1 odbioru
polaczen spawanych, a w szczegdlnosci:

- doboru gatunkow materiatdéw podstawowych i1 materialow spawalniczych,

-prawidtowosci rozmieszczenia spoin pod wzgledem ich koncentracji 1 mozliwosci
wykonawczych,

- prawidtowosci przekrojoéw i rodzaju spoin w stosunku do fgczonych elementow,

- uwzglednienia ewentualnych wymagan specjalnych dotyczacych potaczen spawanych,

- prawidlowosci oceny klasy konstrukcji 1 zwigzanej z nig klasy spoin oraz podania
wymaganego zakresu odnosnie do kontroli,

- mozliwosci maksymalnego wykonania potaczen spawanych w warsztatach 1 ograniczenia
robdt spawalniczych podczas montazu.

Materialy podstawowe do spawania.

Do konstrukcji spawanych nalezy stosowa¢ materialy, ktore:

- odpowiadajg gatunkom okreslonym w dokumentacji i majg trwale wybite oznaczenia lub w
inny sposob jednoznacznie okreslony gatunek,

- nie majg:

- rozwarstwien,

- wzerow 1 ubytkéw powierzchniowych glebszych niz 5% grubosci materiatu 1 wiekszych niz
10% powierzchni,

- rys 1 peknig¢, wybrzuszen, krzywizny 1 zwichrzenia,

- zendry walcowniczej w strefie pofagczen spawanych.

Do wykonania spoin szczepnych nalezy stosowa¢ spoiwa w gatunku takim samym jak na
warstwy przetopowe i na pierwsze warstwy wypetniajace.

Przygotowanie materialow do spawania.

Elementy konstrukcyjne przygotowane do spawania powinny by¢ wykonane zgodnie z
dokumentacjg. Ich wymiary powinny odpowiada¢ tolerancjom wykonawczym okreslonym w
normie PN-87/B-06200 (projekt) lub w innych normach i przepisach przedmiotowych.

Brzegi (krawedzie) do spawania oraz rowki spawalnicze nalezy przygotowa¢ zgodnie z
dokumentacjg 1 przedmiotowymi normami.

Powierzchnie przetapiane 1 przylegajacy do nich pas materialu (szerokos$¢ pasa minimum 20
mm) nalezy przed spawaniem oczysci¢ z rdzy, farby, thuszczéw 1 innych zanieczyszczen oraz
zawilgocen, az do metalicznego polysku i1 utrzymaé¢ w stanie czysto$ci az do momentu
spawania. Stan przygotowania 1 oczyszczania powierzchni powinien by¢ przed spawaniem
skontrolowany przez bezposredni nadzor oraz spawacza wykonujacego zlacze.



Przebieg spawania.

Proces spawania powinien by¢ zgodny z wymaganiami dokumentacji techniczne;j.

Przy pracach spawalniczych pracownicy musza posiada¢ wymagane przepisami uprawnienia.

Przed przystgpieniem do spawania nalezy dokona¢ ogdlnej kontroli przygotowania do

spawania, a w szczegdlnosci nalezy sprawdzic:

- gatunek 1 stan materiatu

- stan rowkow do spawania oraz ustawienie, ptaskos¢ 1 prostoliniowos¢ elementow
zestawieniowych do spawania,

- kwalifikacje spawaczy

5.3 Zabezpieczenie antykorozyjne i przeciwpozarowe

Ocynkowanie elementow stalowych

Cynkowanie nalezy wykona¢ po zakonczeniu wszystkich operacji spawania, wiercenia,
szlifowania 1 innych czynnosci z uzyciem elementow przeznaczonych do cynkowania.
Cynkowanie nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z PN EN ISO 1461

Przed ocynkowaniem z powierzchni stali nalezy usuna¢ wszelkie zanieczyszczenia, jak np.
zgorzelina, rdza, oleje 1 smary, brud, zuzel 1 topnik z procesu spawania.

Stosujac metode suchg przedmiot stalowy nalezy wytrawi¢ w kwasie, opluka¢ w wodzie 1
witozy¢ do stopionego chlorku cynkowego, nastepnie wysuszy¢ w temperaturze powyzej
100°C i zanurzy¢ w wannie z ciektym cynkiem.

Metoda mokra polega na wstepnym trawieniu przedmiotu, ptukaniu w wodzie 1 na zanurzeniu
w ciektym cynku, ktérego powierzchnia pokryta jest topnikiem.

Minimalny ci¢zar powtoki cynkowej nie powinien by¢ mniejszy niz 610 g/m2 powierzchni,
tylko w przypadku elementéw polaczen gwintowych — 305 g/m” powierzchni.

5.4 Sktadowanie konstrukcji na placu budowy

Obowiazkiem Wykonawcy montazu jest przygotowanie placu sktadowego konstrukcji i
udostepnienie go Wytworcy, by mégt dokona¢ roztadunku dostarczonej konstrukeji 1 usungé
ew. uszkodzenia powstatle w transporcie. Konstrukcje na placu budowy nalezy uktadac
zgodnie z projektem technologii montazu uwzgledniajac kolejno$¢ poszczegdlnych faz
montazu. Konstrukcja nie moze bezposrednio kontaktowac si¢ z gruntem lub wodg 1 dlatego
nalezy ja uktada¢ na podkitadkach drewnianych lub betonowych (np. na podkiadach
kolejowych). Sposob ukiadania konstrukcji powinien zapewnic:

- jej statecznos$¢ 1 nieodksztatcalnose,

- dobre przewietrzenie elementéw konstrukcyjnych,

- dobrg widocznos¢ oznakowania elementow sktadowych,

- zabezpieczenie przed gromadzeniem si¢ wod opadowych, §niegu, zanieczyszczen itp.

Ze wzgledu na wykonanie zabezpieczenia ogniochronnego z uzyciem farb
peczniejacych nalezy zachowacd szczegolng ostroznos¢ w czasie
transportu/skladowania i montazu elementow. W szczegdélnosci nie dopuszcza sie
spawania wykonywanego warunkach budowy lub Kkorzystania z narzedzi
powodujacych znaczne nagrzewanie elementow struktury. W szczegélnosci nie
dopuszcza si¢ wykonywania otworow palnikiem czy tez korzystania ze szlifierki
katowej. Nie zachowanie tych zastrzezen spowodowa¢ moze nieodwracalne
uszkodzenie kruchej warstwy farby zabezpieczajacej lub jej specznienie.

5.5 Montaz konstrukcji stalowych
Wymagania ogolne



Przed przystgpieniem do montazu elementow, Wykonawca powinien dokona¢ sprawdzenia
powlok ochronnych (ewentualnie je uzupei¢) zapoznac si¢ z protokotem odbioru elementéw
od Wytworcey 1 potwierdzi¢ to odpowiednim wpisem do Dziennika Budowy.
Prace przygotowawcze i pomiarowe
Przed przystapieniem do montazu elementéw na podporach nalezy wyznaczy¢ lub
skontrolowac:

— potlozenie osi elementdéw stalowych

— prawidlowo$¢ wykonania podpor

Po wykonaniu montazu nalezy skontrolowac:
— potlozenie osi elementoéw stalowych

— niwelete punktow charakterystycznych,

Otwory w shipach nalezy wykona¢ zgodnie z dokumentacjg projektowa. Niedokladne
oczyszczenie wywierconego otworu powoduje niedostateczng wytrzymatos$¢ lub uszkodzenie
mocowania.

Wiertla rurowe musza by¢ uzywane w potgczeniu z prawidlowo konserwowanym
odkurzaczem.

Przed wypehieniem nalezy oczysci¢ otwory z drobin gruzu po wierceniu, pytu, wody, lodu,
oleju, smaréw 1 innych zanieczyszczen.

Przedmuchiwanie otworu wolnym od oleju powietrzem, az wydostajace si¢ powietrze bedzie
pozbawione pyhu.

Wyptukanie otworu — wodg pod normalnym ci$nieniem, az wyptywac bedzie czysta woda.
Czyszczenie otworu szczotkg — tylko szczotka stalowa dopasowang do wielkosci otworu.
Podczas czyszczenia otworu szczotka powinno wyczuwac si¢ opor — jesli tak nie jest, oznacza
to, ze szczotka jest za mala i nalezy j3 wymienic.

Podczas szorstkowania otworu nie przekracza¢ czasu uszorstniania!

Dozowanie zywicy wykonywa¢ odpowiednimi do tego dozownikami.

Podczas pracy nosi¢ okulary ochronne, rgkawice ochronne 1 odziez robocza!

Nie rozpoczyna¢ wyciskania bez zalozonego mieszacza!

Przed wyciskaniem nowego fadunku foliowego nakreci¢ nowy mieszacz.

Uzywa¢ wylacznie typu mieszacza dostarczonego razem z Zywica.

Pod zadnym pozorem nie dokonywaé¢ zmian w mieszaczu.

Nigdy nie stosowa¢ uszkodzonych tadunkéw foliowych 1/lub uszkodzonych lub mocno
zabrudzonych kaset

Po wypehieniu otworu zywicg nalezy wcisng¢ do otworu odpowiednie prety zbrojeniowe.

Wykonanie podlewki :

Material wsypywac¢ do odmierzonej ilosci 2 1 wody 1 miesza¢ wiertarkg z mieszadlem, az do
uzyskania jednorodnej masy bez grudek. Nastepnie doda¢ okoto 0,9 1 wody (odpowiednio do
wymaganej konsystencji) 1 ponownie miesza¢ przez 5 minut. Wigksze ilo$ci materialu mozna
wymiesza¢ w betoniarce przeciwbieznej. Przygotowang zaprawe¢ nalezy zuzy¢ w ciggu 60
minut.. Dodatek zwiru nie ma wplywu na czas wigzania zaprawy, ale nieco obniza
wytrzymato$¢ zakotwienia. Material moze by¢ aplikowany mechanicznie z zastosowaniem
pompy. Prace nalezy wykonywac¢ przy temperaturze otoczenia i podioza od +0°C do +25°C.
Swiezej zaprawie nalezy zapewni¢ wilgotne warunki przez co najmniej 48 godzin.

Zasady montazu
Montaz konstrukcji stalowych nalezy wykonywac¢ zgodnie z zaleceniami normy PN-B-06200.



Elementy konstrukcji winny by¢ oznakowane w sposob trwaly i1 widoczny zgodnie z
oznaczeniami przyjetymi na rysunkach montazowych. Laczniki 1 elementy ztagczne powinny
by¢ odpowiednio opakowane, oznakowane 1 przechowywane w warunkach suchych. Jezeli
uszkodzone elementy s3 naprawiane przed montazem, sposéb naprawy powinien by¢
uzgodniony z osobg uprawniong do kontroli jakosci. W kazdym stadium montazu konstrukcja
powinna mie¢ zdolno$¢ przenoszenia sit wywolanych wpltywami atmosferycznymi oraz
obcigzeniami montazowymi, sprzetem 1 materiatami.

Roboty nalezy tak wykonywaé, aby zadna czg$¢ konstrukcji nie zostata podczas montazu
przecigzona lub trwale odksztatcona.

Stale potaczenia elementow konstrukcji powinny by¢ wykonywane dopiero po dopasowaniu
stykow 1 wyregulowaniu catej konstrukcji lub niezaleznej jej czesci.

Przekfadki stosowane do regulacji konstrukcji nalezy wykonywac¢ ze stali o takich samych
wilasnosciach plastycznych jak stal konstrukcji, a po osadzeniu zabezpieczy¢ przed
wypadnigciem.

W polaczeniach srubowych zaktadkowych szczelina w styku niespr¢zanym nie powinna
przekracza¢ 2 mm.

Otwory na $ruby zaleca si¢ dopasowywaé za pomocg przebijakéw a w razie koniecznosci
rozwiercaC. W przypadkach, w ktorych zastosowanie przekltadek nie pozwala na
wyregulowanie konstrukeji, konieczna jest odpowiednia korekta elementow w warsztacie lub
na budowie po uzgodnieniu z projektantem.

Operacje i czynno$ci montazowe dla konstrukeji

Segregacja i przemieszczanie elementow warsztatowych na stél montazowy

Segregacja elementow, ktore kolejno beda pobierane do montazu, powinna by¢ prowadzana
od razu po nadej$ciu pierwszych transportow konstrukeji.

Elementy jednego rodzaju nalezy sktada¢ w jednym miejscu, dbajac o wyeksponowanie ich
numeracji.

Scalenie elementow

Scalanie elementow w podzesp6ét lub w blok konstrukcji 1 wykonywanie stykoéw
montazowych przy scalaniu powinno odbywaé¢ si¢ na podstawie projektu technologii
montazu, a pofagczenie elementéw w podzespot 1 blok na podstawie projektu konstrukcji.
Elementy stanowigce czesci podzespotu i1 blok nalezy sprawdzi¢ pod wzgledem istnienia
uszkodzen konstrukcji 1 powloki antykorozyjnej. Wykryte uszkodzenia nalezy usung¢, styki
oczyscic.

Podwieszenie ladunku

Przed podniesieniem elementu lub podzespolu nalezy skontrolowa¢ gotowos¢ stykéw do
sprawnego polaczenia z uprzednio zmontowang konstrukcjg lub posadowienia na podporze.
Nalezy sprawdzi¢ poprawno$¢ zamontowania zawiesia do haka dzwignicy 1 do konstrukcji,
aby nie spowodowa¢ deformacji podnoszonej konstrukcji ani nie dopusci¢ do wysunigcia si¢
zawiesia z gardzieli haka.

Docelowe przemieszczanie elementow, podzespoléow i blokéw montazowych
Przemieszczenia w kierunku poziomym i1 pionowym powinny odbywac¢ si¢ powolnym ruchem
jednostajnym, bez nagtych zrywdw i nagltych zahamowan.

W czasie podnoszenia elementéw lub podzespotu nalezy zapewni€, aby wznoszenie byto
doktadnie pionowe i aby nie nastgpito zaczepienie o uprzednio zamontowang konstrukcje.



6. Obmiar robot

Ogoblne zasady obmiaru robdt podano w czgsSci pt. Specyfikacja techniczna warunkéw
wykonania i1 odbioru robot — Cz¢s¢ Ogdlna ST - 00.

Obmiar robot okresla ilo§¢ wykonanych robdt zgodnie z postanowieniami umowy.

[lo$¢ robot oblicza sie¢ wedlug sporzadzonych przez shuzby geodezyjne pomiardéw z natury,
udokumentowanych operatem powykonawczym, z uwzglednieniem wymagan technicznych
zawartych w niniejszej ST 1 ujmuje w ksigdze obmiaru.

Wszystkie urzadzenia i1 sprzet pomiarowy stosowane do obmiaru robdt podlegaja akceptacji
Inspektora nadzoru 1 muszg posiada¢ wazne certyfikaty legalizacji.

W trakcie wytwarzania konstrukcji stalowej sprawdzeniu podlega:

- wymiary 1 ksztalt dostarczonego materiatu

- wlasciwos$ci wytrzymatosciowe dostarczonego materiatu

- wymiary 1 ksztalt elementow przeznaczonych do scalenia w element montazowy,
prawidtowos$¢ rozmieszczenia 1 wielko$ci otworéw pod $ruby montazowe

- jakos$¢ 1 sposob przygotowania brzegdw elementdw do spawania

- jakos¢ polaczen spawanych w zaleznosci od kategorii polaczenia 1 klasy konstrukcji
spawanej

- wymiary wykonanych elementow montazowych

- ksztalt wykonanych elementéw montazowych

- jako$¢ wykonania zabezpieczenia konstrukcji stalowej przed korozja a w szczego6lnosci
sprawdzenie jakoS$ci czyszczenia mechanicznego i grubosci powlok malarskich p.poz

W trakcie montazu konstrukcji stalowej sprawdzeniu podlega:

- osadzenie $rub kotwigcych w elementach podporowych

- rozmieszczenie elementow montazowych 1 ich wzajemne potozenie w pionie 1 w poziome

- polaczenia montazowe w zakresie ilosci, $rednicy 1 klasy wytrzymatosciowej tacznikdéw
srubowych, a w szczeg6Inosci dokrecenie Srub i nakretek.

JEDNOSTKA OBMIAROWA

Jednostka obmiarowa robdt jest:

- dla wszelkich konstrukcji 1 podkonstrukeji stalowych —t
- dla powtok malarskich m2

7 .Odbior roboét

Ogoblne zasady odbioru robot podano w czesci pt. Specyfikacja techniczna warunkéw
wykonania 1 odbioru robot — Czgs¢ Ogolna STOO.

Odbior jest potwierdzeniem wykonania robot zgodnie z postanowieniami Umowy oraz
obowigzujagcymi Normami Technicznymi (PN, EN-PN).

Celem odbioru jest protokolarne dokonanie finalnej oceny rzeczywistego wykonania robot w
odniesieniu do ich ilosci, jako$ci 1 wartosci.

Gotowos¢ do odbioru zgtasza Wykonawca wpisem do dziennika budowy przedktadajac
Inspektorowi nadzoru do oceny 1 zatwierdzenia dokumentacj¢e powykonawczg robot.
Poszczegodlne etapy robot powinny by¢ odebrane 1 zaakceptowane przez Inspektora Nadzoru.
Do odbioru koncowego nalezy przedstawi¢ wyniki wszystkich odbioréw czgsciowych, a fakt
ten powinien znalez¢ odzwierciedlenie odpowiednim wpisem do Dziennika Budowy.

Odbior koncowy konstrukeji powinien obejmowac sprawdzenie 1 ocene dokumentéw kontroli
1 badan z calego okresu realizacji w celu ustalenia, czy wykonana konstrukcja jest zgodna z
projektem 1 wymaganiami normy PN-B-06200 oraz innych obowigzujagcych norm
technicznych (PN, EN-PN).



W szczegdlnosci powinny by¢ sprawdzone:

- Podpory konstrukcji

- Odchylki geometryczne uktadu

- Jako$¢ materiatow 1 spoin

- Stan elementow konstrukcji 1 powlok ochronnych

- Stan 1 kompletno$¢ polaczen

W protokole odbioru sporzadzonym z udziatem stron procesu budowlanego nalezy podac co
najmniej:

- Przedmiot 1 zakres odbioru

- Dokumentacje okreslajaca komplet wymagan

- Dokumentacje stwierdzajacag zgodnos$¢ wykonania a wymaganiami
- Protokoly odbioru czgsciowego

- Parametry sprawdzone w obecnos$ci komisji

- Stwierdzone usterki

- Decyzje komisji

Dopuszczalne odchylki wymiarow liniowych

Wymiary liniowe elementéw konstrukcyjnych, ktorych doktadno$¢ nie zostata podana na
dokumentacji projektowej lub innych normach, powinny by¢ zawarte w granicach podanych
w tabeli, przy czym rozrdznia

sie:

- wymiary przylaczeniowe, tj wymiary konstrukcyjne zalezne od innych wymiarow,
podlegajace pasowaniu, warunkujace prawidlowy montaz oraz normalne funkcjonowanie
konstrukc;ji,

- wymiary swobodne, ktorych doktadno$¢ nie ma konstrukcyjnego znaczenia.

Zakres odbiorow

Odbiorom podlega kazdy etap wykonania konstrukcji a wigc:

- Po wykonaniu konstrukeji przez wytworni¢ — odbioru dokonuje si¢ w wytworni

- Po ukonczeniu montazu na placu scalania na budowie

- Odbioér koncowy po ustawieniu konstrukcji w potozeniu docelowym

Zasady szczegolowe:

1. Odbiodr konstrukcji u Wytworcy

Po wykonaniu zabezpieczenia antykorozyjnego powinien by¢ dokonany odbior konstrukcji.
Odbior polega na ogledzinach konstrukcji 1 sprawdzeniu wynikow wszystkich badan
przewidzianych w programie wytwarzania konstrukcji. Wytworca powinien przedstawic:

- Rysunki warsztatowe

- Dziennik wytwarzania

- Atesty uzytych materiatlow

- Swiadectwa kontroli laboratoryjnej

- Protokotly odbioréw czesciowych

- Inne dokumenty przewidziane w procesie wytwarzania

2. Kontrola 1 odbior polaczen spawanych

Przebieg prac spawalniczych nalezy kontrolowac¢ w fazach:

- wstepnej,

- biezacej (migdzyoperacyjnej) ,

- ostateczne;.

W fazie wstepnej nalezy sprawdzi¢:

- opracowanie 1 stosowanie technologii spawania dla konstrukcji (elementow) spawanych
klasy 112,



- posiadanie kwalifikacji (uprawnienia) spawaczy,

- dziennik spawania (dziennik budowy),

- dobor 1 stan materiatdéw hutniczych,

- przygotowanie materialow do spawania,

- sprzet spawalniczy 1 stanowiska do spawania (m.in. warunki magazynowania 1 suszenia
elektrod).

W fazie biezacej (migdzyoperacyjnej) nalezy sprawdzac:

- 0golng zgodno$¢ przebiegu procesu spawania z technologia spawania w zakresie
kwalifikacji spawaczy, sprzetu, parametrow spawania, kolejno$ci spawania,

- zabezpieczenia stanowiska przed wptywami atmosferycznymi,

- jako$¢ wykonania poszczegdlnych $ciegbw w przypadku spawania blach grubych ze stali
niskostopowych o podwyzszonej wytrzymatosci w utrudnionych warunkach spawania.

- prowadzenie dziennika spawania,

- znakowanie spoin przez spawaczy,

- jakos$¢ spoin, ktére po catkowitym wykonaniu konstrukcji lub urzadzenia bedg niedostepne
lub bedzie niemozliwa naprawa (utrudniona) w przypadku ich wadliwosci.

W fazie ostatecznej (po wykonaniu spawania) nalezy sprawdzac:

- prawidlowos$¢ uzytych materialow przez pordwnanie .oznaczen materialowych na
konstrukcji z dowodami dostawy, dokumentacja techniczng oraz zaswiadczeniami o jakosci 1
atestami hutniczymi,

- dziennik spawania (porowna¢ oznaczenia spoin na konstrukcji z oznaczeniami wpisanymi
do dziennika spawania) 1 warunki, jakie byly podczas spawania konstrukcji z wymaganiami
technologii,

- oczyszczenie spoin z zuzla 1 odpryskow,

- zgodnos$¢ dlugosci 1 liczby spoin pachwinowych z dokumentacja,

3. Kontrola malowania elementéw stalowych:

Sprawdzenie przyczepnosci z farb nalezy wykonywac zgodnie z wymaganiami normy.
Powloki z farb do metalu powinny mie¢ barwe jednolita zgodng ze wzorcem, bez Sladow
pedzla, smug, zaciekow, uszkodzen, zmarszczen, pecherzy, plam 1 zmiany odcienia.

4. Dla dokonania oceny jakos$ci balustrad nalezy sprawdzac:

- zgodno$¢ wymiaréw

- jako$¢ materiatow, z ktérych balustrada zostata wykonana

- prawidtowos$¢ wykonania z uwzglednieniem szczeg6téw konstrukcyjnych

- prawidlowos¢ 1 trwalos¢ zakotwienia

- jakos$¢ gotowej powierzchni antykorozyjnej 1 wykonczeniowej

5. Odbidr koncowy

Koncowy odbidr konstrukeji stalowej jest dokonywany po jej ukonczeniu.

Do odbioru koncowego Wykonawca powinien przedstawi¢ nastepujace dokumenty:

- Dokumentacje techniczng obiektu 1 robot

- Protokoly badan kontrolnych lub zaswiadczenia (atesty) jakosci uzytych materiatow

- Protokoly odbioréw migdzyoperacyjnych

- Zapisy w dzienniku budowy dotyczace wykonanych robot

- Pisemne uzasadnienie odstepstw od dokumentacji potwierdzone przez nadzor techniczny
Odbior koncowy powinien polegaé na sprawdzeniu:

- Zgodnosci konstrukcji z dokumentacjg techniczng i1 Specyfikacja techniczng

- Prawidlowosci ksztattu 1 glownych wymiaréw konstrukcji

- Prawidlowosci oparcia konstrukcji na podporach 1 rozstawu elementoéw skfadowych

- Prawidlowosci ztaczy migdzy elementami konstrukeji

- Dopuszczalno$ci odchytek wymiarowych oraz odchylen od kierunku poziomego i
pilonowego



Protokot odbioru koncowego zawiera:

- Date, miejsce 1 przedmiot spisanego protokotu

- Nazwiska przedstawicieli: Inwestora, Wytworcy konstrukcji, Wykonawcy montazu, Biura
Projektéw opracowujacego Rysunki

- Stwierdzenie zgodnos$ci wykonanego obiektu z Rysunkami 1 wymaganiami niniejszej
Specyfikacji

- Wykaz dopuszczonych do pozostawienia odstepstw od Rysunkow, nie majacych wplywu na
nosno$¢, walory uzytkowe 1 trwato$¢ obiektu

- Stwierdzenie o dokonaniu odbioru 1 okreslenie warunkow eksploatacji

Wykonane prace musza posiada¢ udokumentowane badania jakosciowe 1 wytrzymatosciowe
oraz by¢ zaakceptowane przez Inspektora Nadzoru wpisem do Dziennika Budowy.

Odbioru robdt dokonuje Inspektor Nadzoru, po zgloszeniu ich przez Wykonawce Robot do
odbioru. Odbior powinien by¢ przeprowadzony w czasie umozliwiajagcym wykonanie
ewentualnych poprawek bez hamowania postepu robot. Roboty poprawkowe Wykonawca
wykona na wilasny koszt w terminie ustalonym z Inspektorem Nadzoru.

Jezeli wszystkie badania daly wyniki pozytywne, wykonane roboty nalezy uzna¢ za zgodne z
wymaganiami. Jezeli chociaz jedno badanie dato wynik negatywny, wykonane roboty nalezy
uzna¢ za nie zgodne z wymogami norm 1 kontraktu. W takiej sytuacji Wykonawca
zobowigzany jest doprowadzi¢ roboty do zgodnosci z normg 1 Dokumentacjga Projektowsg 1
przedstawi¢ je do ponownego odbioru.

8.Podstawa platnoSci
Ogolne zasady ptatnosci podano w ST-00 Ogdlna specyfikacja techniczna

9. Przepisy zwigzane

Nalezy stosowac przepisy zgodnie z wymaganiami ogdlnymi Specyfikacji technicznej
warunkow wykonania 1 odbioru robdt — Czes¢ Ogolna STOO.

Normy:

PN-90/B-03200 Konstrukcje stalowe. Obliczenia statyczne i projektowanie

PN-B-06200:2002 Konstrukcje stalowe budowlane Warunki wykonania 1 odbioru
Wymagania podstawowe

PN-M-69008:1987 Spawalnictwo. Klasyfikacja konstrukcji spawanych

PN-B-06200 Konstrukcje stalowe budowlane Warunki wykonania 1 odbioru Wymagania
podstawowe

PN-M-04251:1987 Struktura geometryczna powierzchni. Chropowato$¢ powierzchni.
Wartosci liczbowe

PN-EN ISO 12944-4:2001 Farby 1 lakiery. Ochrona przed korozja konstrukcji stalowych za
pomoca ochronnych systeméw malarskich. Cz¢$¢ 4: Rodzaje powierzchni 1 sposoby
przygotowania powierzchni

PN-EN ISO 12944-5:2007 Farby 1 lakiery — Ochrona przed korozja konstrukcji stalowych za
pomoca ochronnych systeméw malarskich — Czg¢$¢ 5: Ochronne systemy malarskie

PN-EN ISO 12944-7:2001 Farby 1 lakiery Ochrona przed korozja konstrukcji stalowych za
pomoca ochronnych systeméw malarskich Czg$¢ 7: Wykonywanie 1 nadzor prac malarskich.
PN-EN ISO 11124-4:2000 Przygotowanie podlozy stalowych przed nakladaniem farb 1
podobnych produktow.

Wymagania techniczne dotyczace metalowych S$cierniw stosowanych w  obrdbce
strumieniowo-$ciernej. Kulisty $rut z niskoweglowego staliwa

PN-EN ISO 8504-3:2004 Przygotowanie podlozy stalowych przed naktadaniem farb 1
podobnych produktow. Metody przygotowania powierzchni. Czes¢ 3: Czyszczenie
narzedziem rgcznym 1 narzedziem z napedem mechanicznym



PN-EN ISO 14713:2000 Ochrona przed korozja konstrukeji stalowych i zeliwnych — Powloki
cynkowe 1 aluminiowe — Wytyczne.

PN-EN 12329:2002 Ochrona metali przed korozja. Elektrolityczne powloki cynkowe
PN-C-81100:1998 Zestaw farb peczniejacych ogniochronnych

PN-EN ISO 12944-2:2001 Farby i lakiery Ochrona przed korozja konstrukcji stalowych za
pomoca ochronnych systeméw malarskich Czes$¢ 2: Klasytikacja srodowisk
PN-C-81906:2003 Wodorozcienczalne farby 1 impregnaty do gruntowania
PN-C-81916:2001Farby epoksydowe grubopowlokowe

Normy dodatkowe:

PN-77/M-82002 Podkiadki. Wymagania 1 badania.

PN-77/M-82003 Podktadki. Dopuszczalne odchytki wymiaréw oraz ksztattu i potoSenia.
PN-77/M-82008 Podktadki sprezyste

PN-79/M-82009 Podkladki klinowe do dwuteownikow.

PN-79/M-82018 Podkladki klinowe do ceownikow.

PN-78/M-82005 Podkladki okragle zgrubne.

PN-78/M-82006 Podkiadki okragle doktadne.

PN-84/M-82054/01 Sruby, wkrety i nakretki. Stan powierzchni.

PN-82/M-82054/02 Sruby, wkrety i nakretki. Tolerancje.

PN-82/M-82054/03 Sruby, wkrety i nakretki. Whasnoéci mechaniczne $rub i wkretow.
PN-82/M-82054/09 Sruby, wkrety i nakretki. Wiasnoéci mechaniczne nakretek.
PN-85/M-82101 Sruby z Ibem sze$ciokatnym.

PN-86/M-82144 Nakretki szesciokatne.

PN-86/M-82153 Nakretki szesciokatne niskie.

PN-83/M-82171 Nakretki szesciokatne powigkszone do potaczen sprezanych.
PN-61/M-82331 Sruby pasowane z tbem szesciokatnym.

PN-91/M-82341 Sruby pasowane z tbem szesciokatnym z gwintem krotkim.

PN-91/M-82342 Sruby pasowane ze tbem sze$ciokatnym z gwintem dtugim.

PN-90/H-01103 Stal. Pétwyroby 1 wyroby hutnicze. Cechowanie barwne.

PN-88/H-84020 Stal weglowa konstrukcyjna zwyklej jakosci ogdlnego stosowania. Gatunki.
PN-83/H-92120 Blachy grube 1 uniwersalne ze stali konstrukcyjnej zwyklej jakosci 1
niskostopowe;j

PN-94/H-92203 Blachy stalowe uniwersalne. Wymiary.

PN-84/H-93000 Stal weglowa 1 niskostopowa. Walcowka, prety 1 ksztalttowniki walcowane
na goraco

PN-79/H-04371 Metale. Proba udarnosci w obniSonych temperaturach

PN-89/M-01134 Rysunek techniczny maszynowy. Uproszczenia rysunkowe. Polaczenia
spawane 1 powierzchnie napawane

PN-75/M-69014 Spawanie tukowe elektrodami otulonymi stali weglowych i niskostopowych.
Przygotowanie brzegoéw do spawania

PN-73/M-69015 Spawanie tukiem krytym stali weglowych 1 niskostopowych. Przygotowanie
brzegéow do spawania

PN-90/M-69016 Spawanie w ostonie dwutlenkiem wegla stali weglowych 1 niskostopowych.
Przygotowanie

brzegow do spawania

PN-73/M-69355 Topniki do spawania i1 napawanie tukiem krytym

PN-91/M-69430 Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawania 1 napawania. Ogdlne
wymagania i badania

PN-88/M-69433 Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawania stali niskoweglowych
1 stali niskostopowych o podwyzszonej wytrzymatosci

PN-80/M-69420 Druty lite do spawania i napawania stali



PN-75/M-69703 Spawalnictwo. Wady zlaczy spawanych. Nazwy 1 okreslenia
PN-88/M-69710 Spawalnictwo. Proba statyczna rozciggania do czotowych zigczy lub
zgrzewanych

PN-57/M-69723 Spawanie. Proba statyczna rozciggania materialu spoiny

PN-88/M-69720 Spawalnictwo. Proby zginania do czolowych zlaczy spawanych lub
zgrzewanych

PN-88/M-69733 Spawalnictwo. Proba udarnosci ztgczy spajanych doczotowo
PN-76/M-69774 Spawalnictwo. Cigcie gazowe stali weglowych o grubosci 5 - 100 mm.
Jako$¢ powierzchni cigcia.

PN-M-69775:1985 Spawalnictwo. Wadliwo$¢ zlagczy spawanych. Oznaczenia klasy
wadliwosci ogledzin zewnetrznych.

PN-B-03215:1998 Konstrukcje stalowe budowlane — Polgczenia z fundamentami -
Projektowanie i wykonanie

PN-92/N-01256.01 Znaki bezpieczenstwa. Ochrona przeciwpozarowa

PN-N-01256-4:1997 Znaki bezpieczenstwa. Techniczne srodki przeciwpozarowe

Inne:

Warunki techniczne wykonania i odbioru robdt budowlano — montazowych . Arkady 1990
Roboty nalezy prowadzi¢ z uwzglednieniem wymogéw BHP okreslonych obowigzujacymi
przepisami, a w tym:

Rozporzadzenie Ministra Pracy i1 Polityki Socjalnej z dnia 26.09.1997 r. w sprawie ogdlnych
przepisOw bezpieczenstwa 1 higieny pracy - Dz. U. nr 1

Wykonawca bedzie przestrzegal praw autorskich 1 patentowych. Jest zobowigzany do
odpowiedzialno$ci za spelnienie wymagan prawnych w odniesieniu do uzywanych
opatentowanych urzadzen lub metod.



