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1. CZESC OGOLNA

1.1.Przedmiot SST

Przedmiotem niniejszej SST sg wymagania dotyczgce wykonania i odbioru robédt z zakresu
konstrukcji metalowych, jako elementu rob6t zadania « Hala szkoleniowa z zagospodarowaniem
terenu i infrastruktura techniczna na potrzeby Branzowego Centrum Umiegjetnosci — Spedycja  ».

1.2 Zakres stosowania SST
SST jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i realizacji robot
wymienionych w p.1.1.

1.3 Zakres robot ujetych w SST
Roboty, ktorych dotyczy Specyfikacja obejmujg :
a) Roboty przygotowawcze,
b) Wykonanie konstrukcji z elementéw stalowych,
c) Zabezpieczenie antykorozyjne stali (cynowanie ogniowe).

1.4 Okre$lenia podstawowe dotyczace robot

Okreslenia podstawowe podano w ST-O.

Okreslenia podane w niniejszej SST sa zgodne z polskimi normami i okresleniami podanymi w
projektach budowlanych i wykonawczych.

1.5 Ogoélne wymagania dotyczace robdt

Ogodlne wymagania dotyczace robot podano w ST-O.

Wykonawca jest odpowiedzialny za jako$¢ robot i ich zgodno$¢ z Dokumentacjg Projektowa,
SST i poleceniami Inspektora Nadzoru.

2. WYROBY BUDOWLANE — WEASCIWOSCI, TRANSPORT, PRZECHOWY WANIE
Ogoblne wymagania dotyczace materiatow podano w ST-O.

2.1 —stal profilowa z ksztattownikow S235 i S235JR

Stal konstrukcyjna stosowana do wykonywania elementow konstrukcji stalowych powinna

odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-EN 10020:2003, PN-EN 10027-1:2007 , PN-EN 10027-

2:1994, PN-EN 10021:2007, PN-EN 10079:2007, PN-EN 10204:2005 oraz roéwnowaznym

normom europejskim.

2.2 — materiat do spawania

Materiaty do spawania konstrukcji stalowych powinny odpowiada¢ wymaganiom normy: PN-EN

ISO 544:2008, a ponadto:

- elektrody powinny odpowiada¢ wymaganiom normy: PN-91/M-69430,

— drut spawalniczy powinien odpowiada¢ wymaganiom normy: PN-EN ISO 21952:2009,

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

2.3 —polaczenia Srubowe

$ruby, nakretki, podktadki, kotwy wg projektu konstrukcji ,

Wykonawca przedstawi szczegdtowe informacje dotyczace zrodla wytwarzania materialdw oraz

odpowiednie $wiadectwa badan, dokumenty dopuszczenia do obrotu 1 stosowania w

budownictwie - Inspektorowi nadzoru.

Wykonawca ponosi odpowiedzialno$§¢ za spetnienie wymagan ilosciowych i jako$ciowych

materiatlow dostarczanych na plac budowy oraz za ich wtasciwe skladowanie i wbudowanie

zgodnie z zatozeniami PZJ.

Wymienione w specyfikacjach szczegétowych produkty maja charakter referencyjny, okreslaja
podstawowe kryteria techniczne i jakosciowe. Dopuszcza si¢ uzycie do budowy przez
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Wykonawce rownowaznych materialdow innych producentow niz sugerowani, pod warunkiem ze
jakosciowo, technicznie i uzytkowo nie moga by¢ gorsze od wymienionych oraz winny spetniaé
warunki okreslone w ustawie o wyrobach.

Jesli dla wykonania robot budowlanych, wchodzacych w zakres Przedmiotu Zamowienia, bedzie
konieczne wykonanie innych projektéw w tym warsztatowych, montazowych, oraz w zwigzku z
realizacja Robdt na podstawie projektow wykonawczych sporzadzonych przez Wykonawce na
podstawie niniejszego Zamoéwienia, bedzie konieczne zastosowanie zamiennych rozwigzan
materialowych i technologicznych w stosunku do rozwiqzar’l zawartych w Dokumentacj i

.....

zamiennych i/lub zezwolen, uzgodnien i akceptacji, to Wykonawca uzyska wymagane projekty
i/lub zezwolenia uzgodnienia i akceptacje wlasnym kosztem i staraniem.

2.4 — materialy pomocnicze

3. SPRZET | MASZYNY

Ogodlne wymagania dotyczace sprzgtu podano w OST

Do wykonania rob6t bedacych przedmiotem niniejszej specyfikacji nalezy stosowaé sprawny
technicznie 1 zaakceptowany przez Inspektora Nadzoru, sprzgt do montazu konstrukcji, w tym:
srodek transportu do przewozenia elementéw, spawarki, klucze dynamometryczne,itp.
Wykonawca jest zobowigzany do uzywania jedynie takiego sprzgtu, ktéry nie spowoduje
niekorzystnego wptywu na $rodowisko i jakos¢ wykonywanych robot. Wykonawca ma za
zadanie dostarczy¢ Inspektorowi kopie dokumentoéw potwierdzajacych dopuszczenie sprzgtu do
uzytkowania zgodnie z jego przeznaczeniem.

Dobor sprzetu montazowego do wykonania poszczegdlnych robot jest czescig projektu
technologii 1 organizacji robot, ktory nalezy wykona¢ przed przystgpieniem do robot 1 uzyskac
akceptacje Inspektora nadzoru.

4. SRODKI TRANSPORTU

Ogo6lne wymagania dotyczace transportu podano w ST-O.

Do transportu stuzg dowolne $rodki transportowe zaakceptowane przez Inwestora lub Inspektora

Nadzoru — w zakresie, w jakim wynika z przepisow prawa lub z upowaznienia Inwestora.

Wykonawca jest zobowigzany do stosowania jedynie takich $rodkéw transportu, ktore nie

wplyna niekorzystnie na jakos¢ robot 1 wlasciwosci przewidzianych towarow.

Wykonawca powinien wykonac ,,Projekt organizacji transportu” elementéw konstrukcji stalowe;j

Z Wytworni na miejsce wbudowania.

,»Projekt organizacji transportu” powinien zawierac:

— harmonogram realizacji transportu,

— okreslenie gabarytow i masy transportowanych elementow,

— sposob zatadunku i wyladunku elementow stalowych,

— rodzaj $rodkow transportowych,

— w przypadku elementow, ktorych gabaryty przekraczaja skrajni¢ drogowa lub torowa, nalezy
podac planowanq trase transportu wraz ze wszystkimi wymaganymi przepisami,
pozwoleniami i uzgodnieniami.

Warunki transportu - techniczne i finansowe nalezy umiesci¢ w umowie.

Elementy stalowe przed wysytka nalezy zabezpieczy¢ przed korozja. Przy transporcie srodkami

drogowymi nalezy dostosowac si¢ do ograniczeh wymiarowych, wynikajacych ze zdolnosci

zatadunkowych $rodkow transportowych.

W transporcie drogowym zasadnicze wymiary elementow nie powinny przekraczac:

- dhugos¢ 11,0m,
- szeroko$¢ 2,5m,
- wysokos¢ 2,5m,
- masa 20t.

Dopuszczalne odchylenia: dlugo$¢ elementu transportowanego drogami prostymi, bez tukéw, do
18,0m, wysokos¢ elementu na przyczepach specjalnych do 3,1m. Na przewodz elementow o
ponadnormatywnych gabarytach nalezy uzyskac stosowne pozwolenia.
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Przy transporcie elementow przestrzennych, przed ich scaleniem na budowie nalezy
odpowiednio zabezpieczy¢ transportowane elementy, aby nie ulegly deformacjom, w czasie
transportu, zatadunku i roztadunku. W szczeg6élnosci nalezy przewidzie¢ sposdéb podnoszenia
elementow (np. z uzyciem trawersow), ich sktadowania i ewentualnie zastosowania szablonéw
transportowych dla utrzymania pozadanej geometrii elementéw wiotkich, w czasie transportu i
scalania.

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

5. WYKONANIE ROBOT

Ogolne zasady wykonania robot podano w ST-O.

Wykonanie robot mozna powierzy¢ wylacznie firmom specjalistycznym posiadajagcym
udokumentowane kwalifikacje.

Kolejnos¢ wykonywania robot montazowych konstrukcji metalowych nalezy przyjac¢ zgodnie z
dokumentacja projektowa oraz sztuka budowlang.

5.1. Wymagania dotyczace materiatéw i wykonania konstrukcji stalowych

Wszystkie materiaty do wykonania robdt musza odpowiada¢ wymaganiom Dokumentacji
Projektowej oraz Specyfikacji Technicznej oraz musza posiada¢ $wiadectwa jakoSci
producentow i uzyska¢ akceptacje Nadzoru Budowy.

- Konstrukcje stalowe beda wytwarzane w wytworniach konstrukcji stalowych majacych

zakladowy system jakos$ci 1 zakwalifikowanych do I lub II grupy zaktadow, wg PN-M-69009.
Wykonanie konstrukcji i jej kontrola, beda zgodne z PN-B-06200. Zgodno$¢ z tymi
wymaganiami zostanie poswiadczona przez Wykonawce. Tolerancje wykonania konstrukcji
stalowej wg w/w normy.

- Wykonawca udostgpni certyfikaty oraz kopie $wiadectw testow fabrycznych (materiatow,
tacznikow, spoin) lub dodatkowych Inwestorowi.

- W miejscach nacig¢¢ elementow konstrukcji stalowych, wewnetrzny kat karbu bedzie w miarg
mozliwo$ci zaokraglony przez nawiercenie otworu (o $rednicy 18 do 25mm).

- Spawanie bedzie spetnia¢ wszystkie wymogi stosownych przepisow i norm. Spawacze beda
posiada¢ aktualne uprawnienia.

- Procedury spawania na miejscu budowy zostang przedtozone do zatwierdzenia i nie beda
stosowane bez zatwierdzenia przez Inwestora. Koszty kontroli pokryje Wykonawca
konstrukcji stalowej.

Dla wielkogabarytowych elementow konstrukcyjnych (kratownice, dzwigary o duzej

rozpigtosci), nalezy opracowaé sposob podziatu na elementy wysylkowe, sposéb transportu, a

takze scalenia na miejscu budowy i montazu. Wykonawca bedzie mial odpowiedni system

zapewnienia jakosci robot montazowych, umozliwiajagcy wykonanie zgodnie z wymaganiami
normy PN-B-06200 i przepisami bhp.

5.2. Wymagania dotyczace wytwoércy konstrukcji stalowej
- Konstrukcja stalowa zostanie wykonana przez Wytworce, posiadajacego odpowiednie

kwalifikacje do wykonywania tego typu konstrukcji.

- Projektujac elementy wysylkowe, nalezy wzig¢ pod uwage mozliwos$ci transportowe oraz
sposob scalenia montazu na budowie.

- Tolerancje wymiarowe wykonywanej konstrukcji stalowej powinny odpowiadaé
wymaganiom wynikajacym z PN-B-06200;1997 oraz Warunkéw Technicznych Wykonania 1
Odbioru Robot Budowlano — Montazowych (tom III Konstrukcje Stalowe).
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Z uwagi na zroznicowanie grubosci $cianek elementow rurowych o tej samej S$rednicy,
niewidoczne po ich wykonaniu, dla unikni¢cia pomytek na budowie, zwtaszcza przy scalaniu i
montazu tych elementéw, nalezy je w sposob widoczny i trwaty oznakowaé w wytworni.

5.3. zlacza spawane

- Polaczenia spawane powinny by¢ wykonane zgodnie z ,,Projektem technologii spawania” i w
ilosci przewidzianej dokumentacjg projektowa. Wykonanie dodatkowych spoin wymaga
zgody Projektanta i Inspektora.

- Zlacza konstrukcyjne spawane, wykonywane zardwno w wytwoérni jak i przy scalaniu

elementow na budowie, powinny by¢ wykonywane przez spawaczy posiadajacych
odpowiednie uprawnienia ,

- W przypadku ztych warunkow atmosferycznych nalezy stanowisko spawalnicze ostonié¢ przed
opadami.

- Spoiny powinny posiada¢ klase zgodng z dokumentacja projektowa i projektem spawania.
Spoiny czotowe powinny by¢ pospawane lub wykonane taka technologia, aby gran byta
jednolita 1 gladka. Spoiny po wykonaniu powinny by¢ obrobione mechanicznie.

- Wszystkie spoiny po wykonaniu podlegaja badaniu, ocenie jakosci i odbiorowi zgodnie z PN-
89/S-10050. Koszt wszystkich badan przewidzianych SST i normg ponosi Wykonawca.

- Wykonawca rob6t montazowych zobow1qzany jest gromad21c petna dokumentacj¢ badan w
postaci radiograméw oraz protokotow 1 przekaza¢ je Inspektorowi podczas odbioru
koncowego konstrukc;ji.

- Zlacza spawane montazowe, podlegaja kontroli zgrubne;.

- Przy scalaniu cze$ci do polaczen spawanych nalezy pole spawania elementéw oczyscié z rdzy,
farby, zgorzeliny 1 innych zanieczyszczen na szerokos$ci co najmniej 20 mm od osi spoiny w
obie strony.

- Poszczegdlne elementy konstrukcji do spawania nalezy odpowiednio przygotowac.
Przygotowanie to polega na nadaniu ksztattu lub zukosowaniu krawedzi elementéw oraz na
ustawieniu ich w okreslonej odlegtosci obok siebie.

Sposob uksztaltowania, zukosowania 1 odlegtosci krawedzi blach ze stali niskoweglowych 1
niskostopowych do spawania gazowego i lukowego elektrodami otulonymi okreslajag normy
PN65/M69013 i PN/M69014.

5.4. ztacza Srubowe

Potgczenia $§rubowe nalezy wykonaé zgodnie z projektem oraz wymaganiami norm PN-90/B -
03200 i PN-B-06200:2002. Dopuszczalne odchytki wykonawcze wymiaréw i usytuowania
otworow na $ruby podane sg w tabl. 7 normy PN-B-06200:2002.

Sruby stosowane w potaczeniach §rubowych, powinny posiada¢ odpowiednie atesty. Sposob ich
scalenia bedzie kontrolowany w oparciu o ogdlne zasady odbioru robdt montazowych przez
Nadzor Budowy

9.5. Zakres robot przygotowawczych w zakresie wykonania konstrukcji stalowej

— zakup materialow wskazanych do wykonania konstrukc;ji,

— dobranie metody spawania i materialdow spawalniczych odpowiednio do klasy konstrukcji
spawanej, klasy ztaczy spawanych, spawanego materiatu i pozycji spawania,

— przygotowanie szablonéw do trasowania ksztattu detali 1 rozmieszczenia otwordw,

— przygotowanie miejsca z zaznaczonym trwale w skali 1:1 osiowym schematem spawanego
elementu montazowego do kontroli dokladno$ci przygotowanych detali i koncowego
Spawania

5.6. Zakres robot przygotowawczych w zakresie montazu konstrukcji
— oczyszczenie miejsc montazu elementow konstrukcji,
— wyznaczenie osi i rzednych w miejscach montazu elementéw konstrukcji,
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— Wytrasowanie miejsc otworow pod $ruby kotwigce przy pomocy wczesniej przygotowanych
szablondéw, wykonanie otworéw pod $ruby kotwiace, osadzenie $rub kotwigcych

5.7. Zakres robot zasadniczych w zakresie wykonania konstrukcji

W zakres robot sktadajacych si¢ na wykonanie konstrukcji wchodza nastepujace prace i

Czynnosci:

— trasowanie i cigcie detali,

— przygotowanie brzegéw do spawania,

— zlozenie detali na schemacie 1 wstegpne scalenie spoinami czepnymi,

— wykonanie wstepnej kontroli wymiarow i ksztattu konstrukcji,

— wykonanie koncowego spawania z przeszlifowaniem spoin,

— wykonanie koncowej kontroli wymiarow i ksztattow konstrukciji,

— wykonanie kontroli jakosci spoin,

— czyszczenie mechaniczne zespawanych elementow montazowych konstrukcji poprzez
srutowanie,

— wykonanie powtoki malarskiej farbg antykorozyjna i ewentualnie ogniochronna,

— Wwykonanie ostatecznych powtok malarskich i oznaczenie symbolami wykonanych elementow
montazowych konstrukcji

5.8. Wykonanie konstrukcji stalowych.
Obrobka elementow
Wytwarzanie konstrukcji nalezy poprzedzi¢ sprawdzeniem wymiaréw 1 prostoliniowosci
uzywanych wyrobow ze stali konstrukcyjne;j.
Cigcie elementow 1 obrabianie brzegow nalezy wykonywaé zgodnie z wymaganiami na
rysunkach. Stosowac ciecie nozycami lub gazowe (tlenowe) automatyczne lub potautomatyczne.
Dla elementoéw pomocniczych i1 drugorzednych stosowaé mozna cigcie gazowe r¢czne. Brzegi po
cigciu powinny by¢ oczyszczone z gradu, naderwan.
Przy cigciu nozycami podniesione brzegi powierzchni cigcia nalezy wyréwna¢ na odcinkach
wzajemnego przylegania z powierzchnig cigcia elementéw sasiednich. Arkusze nie obcigte w
hucie nalezy obcina¢ co najmniej 20 mm z kazdego brzegu. Ostre brzegi po cigciu nalezy
wyrownywac 1 stepi¢ przez wyokraglenie promieniem r = 2 mm lub wigkszym. Przy cigciu
tlenowym mozna pozostawi¢ bez obrobki mechanicznej te brzegi, ktore beda poddane
przetopieniu w nast¢pnych operacjach spawania oraz te, ktore osiggnety klase jakos$ci nie gorsza
niz 3-2- 2-4. wg PN-76/M-69774. Po cigciu tlenowym powierzchnie cigcia i powierzchnie
przylegle powinny by¢ oczyszczone z naciekow 1 rozpryskow materiatu.
Wytworca powinien w obecnos$ci przedstawiciela Inspektora nadzoru wykonaé probne uzycie
sprzetu przeznaczonego do prostowania i gigcia elementow. Wystgpienie peknie¢ po prostowaniu
lub gieciu powoduje odrzucenie wykonanych elementow.
Dopuszczalne odchytki wymiaréw liniowych
Wymiary liniowe elementéw konstrukcyjnych, ktérych doktadno$§¢ powinna by¢ podana na
rysunkach lub normach, przy czym rozroznia si¢:

a) wymiary przylaczeniowe, tj wymiary konstrukcyjne zalezne od innych wymiarow,

podlegajace pasowaniu,

b) warunkujace prawidlowy montaz oraz normalne funkcjonowanie konstrukcji,

€) wymiary swobodne, ktorych doktadnos¢ nie ma konstrukcyjnego znaczenia.
Sktadowanie konstrukcji na placu budowy
Obowigzkiem Wykonawcy montazu jest przygotowanie placu skladowego konstrukeji i1
udostepnienie go Wytworcy, by mogl dokonaé roztadunku dostarczonej konstrukcji i usunaé ew.
uszkodzenia powstate w transporcie. Konstrukcje na placu budowy nalezy uktadaé zgodnie z
projektem technologii montazu uwzgledniajac kolejno$¢ poszczegdlnych faz montazu.
Konstrukcja nie moze bezposrednio kontaktowaé si¢ z gruntem lub woda i dlatego nalezy ja
uktada¢ na podktadkach drewnianych lub betonowych (np. na podktadach kolejowych).
Sposob uktadania konstrukeji powinien zapewnic:

8




SST-01.01.02

a) jej stateczno$¢ i nieodksztatcalno$é,

b) dobre przewietrzenie elementow konstrukcyjnych,

c) dobrg widoczno$¢ oznakowania elementéw sktadowych,
zabezpieczenie przed gromadzeniem si¢ wod opadowych, §niegu, zanieczyszczen itp.
Zasady montazu
Rozpoczgcie robdt poprzedza wykonanie przez Wykonawce ,,Projektu montazu konstrukcji”
wraz z ,,Projektem technologii spawania”. Projekt podlega akceptacji przez Inspektora, a
rozpoczecie robot moze nastgpi¢ po dokonaniu odpowiedniego wpisu do Dziennika Budowy.
Wykonawca zapewni na budowie warunki, umozliwiajace scalanie elementow wysytkowych w
wieloprzestrzenne elementy no$ne. W szczeg6lno$ci, w razie koniecznos$ci prowadzenia robot
montazowych w niskich temperaturach, zapewnione zostang warunki wykonywania spawow
konstrukcyjnych, kontrolowanych doktadnie, w odpowiednich technologicznie warunkach
temperaturowych.
W trakcie prowadzenia prac montazowych Wykonawca zapewni staty nadzor geodezyjny. Do
odbioru robot dotaczony zostanie operat geodezyjny zmontowanych elementow.
Roboty montazowe nalezy wykonywac¢ w oparciu o Projekt Montazu, zgodnie z:
- Dokumentacja Projektowa oraz Specyfikacja Techniczng i poleceniami Nadzoru Budowy,

- Warunkami Technicznymi Wykonania i Odbioru Rob6t Budowlano — Montazowych,
- Normg PN-B-06200;1997 Konstrukcje stalowe budowlane. Warunki wykonania i odbioru.

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 i elementy ztagczne powinny by¢
odpowiednio opakowane, oznakowane i przechowywane w warunkach suchych.

Jesli uszkodzone elementy s3 naprawiane przed montazem, sposdb naprawy powinien byc¢
uzgodniony z osobg uprawniong do kontroli jakoSci.

W kazdym stadium montazu konstrukcja powinna mie¢ zdolno$¢ przenoszenia sit wywotanych
wplywami atmosferycznymi oraz obcigzeniami montazowymi, sprz¢tem i materiatami.

Roboty nalezy tak wykonywac¢, aby zadna czes¢ konstrukcji nie zostala podczas montazu
przecigzona lub trwale odksztatcona.

State potaczenia elementow konstrukcji powinny by¢ wykonywane dopiero po dopasowaniu
stykdéw 1 wyregulowaniu catej konstrukcji lub niezaleznej jej czgsci.

Przektadki stosowane do regulacji konstrukcji nalezy wykonywaé ze stali o takich samych
wlasnosciach plastycznych jak stal konstrukcji, a po osadzeniu zabezpieczy¢ przed
wypadnigciem.

W  polaczeniach $rubowych zaktadkowych szczelina w styku nieskretnym nie powinna
przekracza¢ 2 mm.

Otwory na Sruby zaleca si¢ dopasowywaé za pomoca przebijakow a w razie konieczno$ci
rozwierca¢. W przypadkach, w ktérych zastosowanie przekladek nie pozwala na wyregulowanie
konstrukcji, konieczna jest odpowiednia korekta elementow w warsztacie lub na budowie po
uzgodnieniu z Projektantem.

Wymagania szczegdtowe dotyczgce warunkow wykonywania robot

Powierzchnie i brzegi elementéw przygotowanych do spawania powinny by¢ czyste, suche i
wolne od widocznych peknig¢ 1 karbow. Materiaty z oznakami uszkodzen (pekniecia 1 odpryski,
zardzewiaty i brudny element) nie powinny by¢ stosowane.

Spawany element powinien by¢ zabezpieczony przed bezposrednim oddziatywaniem wiatru,
deszczu 1 $niegu, zwlaszcza przy spawaniu w atmosferze gazow ochronnych. Wprowadzanie
dodatkowych spoin lub zmiany potozenia spoin w stosunku do projektu jest dopuszczalne.

5.9. Zabezpieczenie antykorozyjne

Zabezpieczenie antykorozyjne poprzez cynkowanie ogniowe (kategoria korozyjnosci C3) nalezy
wykona¢ w wyspecjalizowanych Ocynkowniach. Materiaty : powloka galwaniczna Fe-Zn.
Powierzchni¢ elementdéw nalezy oczysci¢ do klasy czystosci Sa2's ISO.
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Elementy konstrukcji przeznaczone do ocynkowania muszg posiada¢ uchwyty montazowe.
Elementy nalezy umiesci¢ w pakietach przystosowanych do roztadunku mechanicznego. Masa
jednego cynkowanego elementu nie moze przekracza¢ limitu okreslonego przez Ocynkowni¢ —
np. ok. 2,5 ton.

Zanieczyszczenia nieusuwalne w procesie przygotowania powierzchni do cynkowania np.
powtoki malarskie, oznakowania farbami, zanieczyszczenia lakierami, smotami Zzywicznymi,
pokostami, skupieniami smardéw 1 tluszczéw  stalych, zuzel spawalniczy, $rodki
przeciwodpryskowe stosowane przy spawaniu, itp. — muszg by¢ usunigte. Nie przyjmuje si¢ do
cynkowania elementéw z powtokami metalicznymi np. kadmowymi, niklowymi itp.

Grubos$¢ powloki cynkowej jest zgodna z normg PN-EN 1SO 1461. Maksymalna wartosé
grubos$ci zalezy od gatunku stali, gabarytow wyrobu, rozwinigcia powierzchni i czasu trwania
reakcji stali ze stopem cynku. Warunki te ustalane sa przy przekazywaniu konstrukcji do
ocynkowania.

Uwaga : Dla niewymienionych powyzej zasad wykonania robdt, nalezy stosowaé wytyczne
okreslone w Zeszytach ITB pt.« Warunki techniczne wykonania i odbioru robét ».

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT

Ogolne zasady kontroli jakosci robdt podano w ST-O.

6.1. Wymagania ogélne

- Wykonawca jest odpowiedzialny za petna kontrole jako$ci robot, materiatow i urzadzen.

- Wykonawca zapewni odpowiedni system i S$rodki techniczne do kontroli jakosci robot
(zgodnie z PZJ) na terenie i poza placem budowy.

- Wszystkie badania i pomiary bgda przeprowadzane zgodnie z wymaganiami Norm lub
Aprobat Technicznych przez jednostki posiadajace odpowiednie uprawnienia budowlane

6.2. Zakres kontroli i badan

Badania jakosci robot w czasie ich realizacji nalezy wykonywa¢ zgodnie z wytycznymi

wiasciwych WTWOR oraz instrukcjami zawartymi w Normach.

W trakcie wytwarzania konstrukcji stalowej sprawdzeniu podlega:

1) wymiary i ksztalt dostarczonego materiatu,

2) wiasciwosci wytrzymatosciowe dostarczonego materiatu,

3) wymiary 1 ksztalt elementow przeznaczonych do scalenia w element montazowy,
prawidtowo$¢ rozmieszczenia 1 wielkosci otwordéw pod §ruby montazowe,

4) jakosc¢ 1 sposob przygotowania brzegdéw elementéw do spawania,

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

6) wymiary wykonanych elementow montazowych,

7) ksztalt wykonanych elementow montazowych,

8) jakos¢ wykonania zabezpieczenia Kkonstrukcji stalowej przed korozja a w szczegdlnosSci
sprawdzenie jakosci czyszczenia mechanicznego 1 grubo$ci powtok malarskich,

W trakcie montazu konstrukcji stalowej sprawdzeniu podlega:

1) osadzenie $rub kotwigcych w elementach podporowych,

2) rozmieszczenie elementow montazowych i ich wzajemne potozenie w pionie i w poziome,

3) potaczenia montazowe w zakresie ilosci, Srednicy i1 klasy wytrzymatosciowej tacznikoéw
srubowych, a w szczego6lnos$ci dokrecenie $rub i nakretek.

7. WYMAGANIA DOT. PRZEDMIARU | OBMIARU ROBOT

Ogolne zasady dokonywania obmiaréw robot podano w ST-O.

Jednostka obmiarowg jest :

[t ]— masa konstrukcji stalowych

[ m? ] — powierzchni pokrycia farbami,

I1o$¢ robot oblicza si¢ wedlug pomiarow sporzadzonych z natury, udokumentowanych operatem
powykonawczym, z uwzglgdnieniem wymagan technicznych zawartych w niniejszej specyfikacji
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1 ymuje w ksiedze obmiaru. Wszystkie urzadzenia 1 sprzet pomiarowy stosowane do obmiaru
robot musza posiada¢ wazne certyfikaty legalizacji.

8. ODBIOR ROBOT BUDOWLANYCH

Ogolne zasady odbiorow robot podano w ST-O.

Badania przy odbiorze polegaja na sprawdzeniu dokumentow i1 przeprowadzeniu pomiaréw dla
sprawdzenia wymogow podanych w p. 6.

Gotowos¢ do odbioru zglasza Wykonawca wpisem do Dziennika budowy przedktadajac
Inspektorowi nadzoru do oceny i zatwierdzenia dokumentacje po wykonawczg robot.

Ocena i1 badania powinny by¢ wykonane zgodnie z programem badan zawartym w programie
jakosci, obejmujacym wszystkie stosowane materialy 1 wyroby oraz procesy wytwarzania i
montazu.

Odbioér koncowy konstrukcji powinien obejmowaé sprawdzenie i ocene dokumentéw kontroli 1
badan z catego okresu realizacji w celu ustalenia, czy wykonana konstrukcja jest zgodna z
projektem i wymaganiami normy PN-B-06200 oraz innych obowigzujacych norm technicznych
(PN, EN-PN).

W szczegdlnosci powinny by¢ sprawdzone:

a) podpory konstrukcji,

b) odchyltki geometryczne uktadu,

C) jakos$¢ materiatow i spoin,

d) stan elementow konstrukcji i powtok ochronnych,

e) stan i kompletnos¢ potaczen.

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

- przedmiot i zakres odbioru,

- dokumentacje okreslajacg komplet wymagan,

- dokumentacje stwierdzajaca zgodno$¢ wykonania a wymaganiami,

— protokoty odbioru cze$ciowego,

- parametry sprawdzone w obecnosci komisji,

- stwierdzone usterki,

- decyzje komisji.

9. SPOSOB ROZLICZEN ROBOT TYMCZAS. I PRAC TOWARZYSZACYCH

Ogo6lne wymagania dotyczace ptatnosci podano w ST-O.

Ptaci sig za [ t ] konstrukcji stalowej

Wynagrodzenie za prace obje¢te niniejszg SST obejmuje:

Wykonanie konstrukcji jako catosci :

— prace przygotowawcze,

— dostarczenie materiatow przewidzianych do wykonania robdét,

— sprawdzenie kwalifikacji spawaczy,

— badanie i obrobka elementow stalowych do scalania,

— scalanie elementow i ich spawanie,

— montaz probny konstrukcji,

— oznaczenie elementow wedtug kolejnosci montazu,

— wykonanie niezbednych pomiaréw i badan,

— gromadzenie wynikoOw przeprowadzonych pomiaréw i badan.

Transport konstrukcji

- wykonanie ,,Projektu organizacji transportu” wraz z niezb¢dnymi projektami, ekspertyzami i
opiniamt,

- zatadunek konstrukcji na $rodki transportu,

- przewiezienie konstrukcji z wytworni na plac budowy,

- roztadunek konstrukcji na placu sktadowym na budowie,
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- usunigcie uszkodzen powstatych w trakcie transportu.
Montaz konstrukcji jako catosci na budowie:
— prace przygotowawcze i pomiarowe,
— wykonanie ,,Projektu montazu konstrukcji” wraz z ,,Projektem technologii spawania”,
— wykonanie ,,Projektu rusztowan i pomostow”,
— montaz rusztowan i pomostow roboczych,
— montaz wstepny z regulacja geometrii,
— state zespolenie elementdw przez spawanie,
— wykonanie innych potaczen (na $ruby),
— usuni¢cie ewentualnych usterek,
— demontaz ewentualnych rusztowan i pomostéw roboczych,
— uporzadkowanie miejsca robot,
— wykonanie niezbednych pomiarow i badan wymaganych SST lub zleconych przez Inzyniera,
— gromadzenie wynikoOw przeprowadzonych pomiaréw i badan.
Cena zawiera rowniez zapas na odpady i ubytki materiatowe.

10. DOKUMENTY ODNIESIENIA I PRZEPISY ZWIAZANE

- PN-97/B-06200 Konstrukcje stalowe budowlane. Wymagania i badania.

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

- PN-87/M-04251 Struktura geometryczna powierzchni. Chropowatos¢ powierzchni. Wartosci
liczbowe parametrow.

- PN-77/M-82002 Podktadki. Wymagania i badania.

- PN-77/M-82003 Podktadki. Dopuszczalne odchytki wymiaréw oraz ksztattu i potozenia.

- PN-77/M-82008 Podktadki spr¢zyste.

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

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

- PN-78/M-82005 Podktadki okragle zgrubne.

- PN-78/M-82006 Podktadki okragte 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. Wiasno$ci mechaniczne $rub i wkretow.

- PN-82/M-82054/09 Sruby, wkrety i nakretki. Wtasnosci mechaniczne nakretek.

- PN-61/M-82331 Sruby pasowane z tbem szesciokatnym.

- PN-91/M-82341 Sruby pasowane z tbem sze$ciokatnym z gwintem krotkim.

- PN-91/M-82342 Sruby pasowane ze Ibem sze$ciokatnym z gwintem dhugim.

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

- PN-88/H-84020 Stal weglowa konstrukcyjna zwyktej jakosci ogdlnego stosowania. Gatunki.

- PN-83/H-92120 Blachy grube i uniwersalne ze stali konstrukcyjnej zwyklej jakosci i
niskostopowej

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

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

- PN-79/H-04371 Metale. Proba udarno$ci w obnizonych temperaturach

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

- PN-M-69009:1987 Spawalnictwo. Zaktady stosujace procesy spawalnicze. Podzial.

- PN-89/S-10050 Obiekty mostowe -- Konstrukcje stalowe -- Wymagania i badania.

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

- PN-73/M-69015 Spawanie tukiem krytym stali weglowych i niskostopowych Przygotowanie
brzegdéw do spawania

- PN-90/M-69016 Spawanie w ostoniec dwutlenkiem wegla stali weglowych i niskostopowych.
Przygotowanie brzegéw do spawania
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- PN-73/M-69355 Topniki do spawania i napawanie tukiem krytym

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

- PN-88/M-69433 Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawania stali niskowgglowych i
stali niskostopowych o podwyzszonej wytrzymatos$ci

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

- PN-75/M-69703 Spawalnictwo. Wady ztaczy spawanych. Nazwy i okreSlenia

- PN-88/M-69710 Spawalnictwo. Proba statyczna rozciggania do czotowych zlaczy lub
zgrzewanych

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

- PN-88/M-69720 Spawalnictwo. Proby zginania do czotowych zlaczy spawanych Ilub
zgrzewanych

- PN-88/M-69733 Spawalnictwo. Proba udarnosci ztgczy spajanych do czotowo

- PN-76/M-69774 Spawalnictwo. Cigcie gazowe stali weglowych o grubosci 5 - 100 mm. Jako$¢
powierzchni cigcia.

- PN-85/M-69775 Spawalnictwo. Wadliwos¢ ztgczy spawanych. Oznaczenia klasy wadliwos$ci
ogledzin zewnetrznych.

- PN-EN ISO 544:2008 Materiaty dodatkowe do spawania -- Warunki techniczne dostawy
spoiw do spawania -- Typ wyrobu, wymiary, tolerancje i znakowanie.

- PN-EN ISO 21952:2009 Materiaty dodatkowe do spawania -- Druty elektrodowe, druty, prety i
stopiwa do spawania lukowego w ostonie gazow stali odpornych na petzanie -- Klasyfikacja

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

- PN-H-84023-07:1989/Az1:1997 Stal okreslonego zastosowania -- Stal na rury — Gatunki.

- PN-EN 10020:2003 Definicje i klasyfikacja gatunkow stali.

- PN-EN 10027-1:2007 Systemy oznaczania stali. Znaki stali.

- PN-EN 10027-2:1994 Systemy oznaczania stali. System cyfrowy.

- PN-EN 10021:2007 Ogolne techniczne warunki dostawy stali 1 wyrobdw stalowych.

- PN-EN 10079:2007 Terminologia wyrobow stalowych.

- PN-EN 10204:2005 Wyroby metalowe. Rodzaje dokumentéw kontroli.

- PN-H-93419:2006 Dwuteowniki stalowe rownoleglo$cienne walcowane na gorgco -- Wymiary

- PN-EN 10034:1996/Ap1:1999  Dwuteowniki I i H za stali konstrukcyjnej -- Dopuszczalne
odchyltki wymiarowe i1 odchytki ksztattu.

Nie wymienienie jakiegokolwiek przepisu lub normy nie zwalnia Wykonawcy od obowigzku ich
stosowania. Wykonawca bedzie przestrzegatl praw autorskich i patentowych. Jest zobowigzany
do spelnienia wszystkich wymagafh prawnych w odniesieniu do uzywanych opatentowanych
urzadzen lub metod.
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