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1 CZESC OGOLNA

1.1 NAZWA NADANA ZAMOWIENIU PRZEZ ZAMAWIAJACEGO.
Budowa budynku wielofunkcyjnego bedgcego w czesci budynkiem mieszkalnym wielorodzinnym z wbudowanym
przedszkolem i garazem, a w czesci budynkiem zamieszkania zbiorowego z mieszkaniami dla oséb starszych,
z pomieszczeniami do dziennego pobytu tych oséb i z ustugami, wraz z zagospodarowaniem terenu, drogi
wewnetrznej, zjazdem z drogi publicznej i przytgczeniem do sieci miejskich na terenie osiedla Nowe Zerniki
we Wroctawiu, dz. nr 67 i cze$é dz. nr 62/43, 62/37, 62/31 AM-10, obreb Zerniki we Wroctawiu.

1.2 PRZEDMIOT SPECYFIKACJI TECHNICZNEJ (ST)

Przedmiotem ST sg wymagania dotyczace wykonania i odbioru rob6t zwigzanych z wykonaniem konstrukciji
stalowych w trakcie budowy budynku wielofunkcyjnego bedgcego w czesci budynkiem mieszkalnym
wielorodzinnym  z wbudowanym przedszkolem i garazem, a w czesci budynkiem zamieszkania zbiorowego
z mieszkaniami dla osob starszych, z pomieszczeniami do dziennego pobytu tych osoéb i z ustugami, wraz
z zagospodarowaniem terenu, drogi wewnetrznej, zjazdem z drogi publicznej i przytgczeniem do sieci miejskich
na terenie osiedla Nowe Zerniki we Wroctawiu, Osiedle Nowe Zerniki, 50-060 Wroctaw.

Specyfikacja techniczna jest czescig Dokumentacji Projektowej niezbednej przy realizacji i odbiorze robot
wymienionych w pkt 1.1.

1.3 ZAKRES ROBOT OBJETYCH ST.
Dotyczy wszystkich czynnosci potrzebnych do wykonania, montazu stalowych wyrobéw konstrukcyjnych i
dodatkowych, typowych i wykonanych na indywidualne zaméwienie, renowacja istniejgcej konstrukc;ji i obejmuje :

—  konstrukcje wsporcze pod okfadziny, ekrany, urzadzenia itd.

— transport oraz montaz konstrukcji stalowej za pomocg spawania, przygotowanie powierzchni pod
zakotwienia,

— wykucie bruzd i gniazd, wklejenie kotew oraz wykonanie podlewek cementowych (wg PW),

—  obsadzenie katownikéw,

—  zabezpieczenie antykorozyjne i ppoz. : czyszczenie strumieniowo-$cierne, odttuszczenie powierzchni, -
stan przygotowania powierzchni P2 wg PN-ISO 8501-3, SA 2 1/2 wg PN-ISO 8501-1, naniesienie
powtok malarskich.

Wszelkie roboty, prace dodatkowe, czynnosci, materialy, rozwigzania, etc. nieopisane lub nie wymienione w
ponizszej Specyfikacji, a konieczne do przeprowadzenia, z punktu widzenia Prawa, sztuki i praktyki budowlane;j,
kompletnych prac budowlanych, wykonczeniowych i branzowych, etc. muszg by¢ przewidziane przez
Wykonawce na podstawie analizy dokumentacji Projektu Wykonawczego

Wymogi formalne

Montaz i wykonawstwo warsztatowe konstrukcji winny by¢ zlecone przedsiebiorstwu majgcemu wiasciwe
doswiadczenie w realizacji tego typu robét i gwarantujgcemu wiasciwg jakos¢ wykonania.

- Konstrukcja winna by¢ wykonana $cisle wg rysunkéw oraz dokumentacji PW.

- Wykonawstwo i montaz konstrukcji musi by¢ zgodne z wymogami norm:

* PN-B-03200:1990 Konstrukcje stalowe. Obliczenia statyczne i projektowanie.
* PN-B-06200:2002 Konstrukcje stalowe budowlane. Warunki wykonania i odbioru. Wymagania
podstawowe

Konstrukcje stalowe budowlane. Wymagania i badania techniczne przy odbiorze.

- Konstrukcja stalowa winna by¢ po wykonaniu zaopatrzona przez wytworce i montazyste w swiadectwa jakosci
wykonania.

Dokumentacja zwigzana

Niezaleznie od dokumentacji — przed przystgpieniem do danego rodzaju robot muszg byé sporzadzone
nastepujgce dokumentacje uzupetniajgce:

- rysunki warsztatowe konstrukcji stalowe;j,

- technologia spawania,

- 0golIny projekt organizacji budowy

- projekt organizacji montazu.

Projekt technologii spawania powinien by¢ opracowany przez specjaliste spawalnika i zawiera¢ miedzy innymi:

- dobdér parametrow spawania w dostosowaniu do przyjetej technologii spawania (spawanie reczne,
potautomatyczne, automatyczne) zaréwno dla prac warsztatowych jak i dla prac montazowych,

- okreslenie kolejnosci spawania w aspekcie ograniczenia do minimum odksztatcen i naprezen spawalniczych, a
takze najdogodniejszego dostepu do spoin.

Wszystkie dokumentacje uzupetniajgce winne by¢ uzgodnione z autorskim biurem projektéw.

1.4 WYSZCZEGOLNIENIE | OPIS PRAC TOWARZYSZACYCH | ROBOT TYMCZASOWYCH
Ogolne informacje dotyczace prac towarzyszgcych i robot tymczasowych podano w ST 00.00, Kod CPV
45000000-7 ,Wymagania ogolne”.

1.5 INFORMACJE O TERENIE BUDOWY
Ogolne informacje dotyczace terenu budowy podano w ST 00.00 , Kod CPV 45000000-7 ,Wymagania ogdlne”.
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1.6  NAZWY | KODY ROBOT OBJETYCH ZAMOWIENIEM

45200000-9 Roboty budowlane w zakresie wznoszenia kompletnych obiektow budowlanych lub ich czesci
oraz roboty w zakresie inzynierii lgdowej i wodnej,

45262400-5 Wznoszenie konstrukcji ze stali konstrukcyjne;j

45442200-9 Naktadanie powtok antykorozyjnych i ppoz.

1.7 DEFINICJE OKRESLEN PODSTAWOWYCH.
Okreslenia podstawowe w niniejszej ST sg zgodne z obowigzujgcymi odpowiednimi normami oraz okresleniami
podanymi w specyfikacji ST 00.00 Wymagania ogdlne.

2 MATERIALY

Wymagania ogdlne dotyczgce materiatéw podano w ST 00.00 ,Wymagania ogdine”.

Wykonawca jest zobowigzany do zrealizowania wszystkich brakujgcych i pominietych w niniejszym opracowaniu
elementéw wraz z dostarczeniem koniecznych materiatéw i urzgdzen dla kompletnego wykonania, montazu i
zapewnienia petnej funkcjonalnosci specyfikowanych robaét.

21 WYROBY STALOWE
Materiaty zastosowane muszg mie¢ certyfikat zgodnosci i by¢ oznaczone znakami CE, lub mie¢ deklaracje
zgodnosci. Na budowe moga by¢ przyjete jedynie wyroby wymienione w projekcie lub wyroby zastepcze wedtug
specjalnej dokumentacji zawartej w PW, dotyczacej odstepstw od projektu zatwierdzonej przez Inspektora
Nadzoru i Projektanta. Dopuszczone sg do wbudowania wytgcznie materiaty, ktérych wprowadzenie na rynek
jest zgodne z postanowieniami Ustawy o wyrobach budowlanych (Dz. U. z 2004 r. Nr 92, poz. 881). Stal
wbudowana w konstrukcje musi posiada¢ atest hutniczy.
Wykonawca jest zobowigzany do zrealizowania wszystkich brakujgcych i pominietych w niniejszym opracowaniu
elementéw wraz z dostarczeniem koniecznych materiatéw i urzgdzen dla kompletnego wykonania, montazu i
zapewnienia petnej funkcjonalnosci specyfikowanych robot.
Stal
Do konstrukcji stalowych stosuje sie:
1. Woyroby walcowane gotowe ze stali klasy 1 w gatunkach S235JR i S235JRH wg PN-EN 10025-2:2007
Wyroby walcowane na gorgco ze stali konstrukcyjnych -- Czesé 2: Warunki techniczne dostawy stali
konstrukcyjnych niestopowych

. Dwuteowniki wg PN-EN 10025-2:2007
. Celowniki wg PN-EN 10025-2:2007
. Blachy:

a) Blachy uniwersalne
b) Blachy grube wg PN-EN 10029:1999/Ap1:2003
c) Prety okragte wg PN-H-93200-00:1975
2. Ksztattowniki zimnogiete.
Wykonywane sg jako otwarte (ceowniki, kgtowniki, zetowniki) oraz zamkniete (rury kwadratowe i okragte).
Produkuje sie je ze stali konstrukcyjnej weglowej zwyktej jakosci St0S, St3SX, St3SY.
3. Wiasnosci mechaniczne i technologiczne powinny odpowiada¢ wymaganiom podanym w PN-EN 10025-
2:2007
— Wady powierzchniowe — powierzchnia walcéwki i pretow powinna byé bez peknie¢, pecherzy
i naderwan.
— Na powierzchniach czotowych niedopuszczalne sg pozostatosci jamy usadowej, rozwarstwienia
i pekniecia widoczne gotym okiem.
— Wady powierzchniowe takie jak rysy, drobne tuski i zawalcowania, wirgcenia niemetaliczne, wzery, wypuktosci,
wgniecenia, zgorzeliny i chropowatosci sg dopuszczalne jezeli:
- mieszczg sie w granicach dopuszczalnych odchytek
- nie przekraczajg 0.5 mm dla walcéwki o grubosci od 25 mm. 0,7 mm dla walcéwki o grubosci wiekszej.
4. Odbidr stali na budowie powinien by¢ dokonany na podstawie atestu, w ktdry powinien by¢ zaopatrzony
kazdy element lub partia materiatu. Atest powinien zawieraé:
— znak wytwércy,
— profil,
— gatunek stali,
— numer wyrobu lub partii,
— znak obrébki cieplne;.
Cechowanie materiatdw wywalcowane na profilach lub na przywieszkach metalowych.
5. Odbidr konstrukcji na budowie winien by¢ dokonany na podstawie protokétu ostatecznego
odbioru konstrukcji w wytworni wraz z o$wiadczeniem wytworni, ze usterki w czasie odbioréw
miedzyoperacyjnych zostaty usuniete.
Cechowanie elementow farbg na elemencie.
Blacha trapezowa
Blacha trapezowa TR 136/330 gr. 0,75 ocynkowana.
taczniki
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Jako faczniki wystepujg potaczenia spawane lub potgczenia na Sruby.

+  Materialy do spawania konstrukc;ji ze stali

Do spawania konstrukcji ze stali zwykiej stosuje sie spawanie elektryczne przy uzyciu elektrod

otulonych EA-146 wg PN-M-69430:1991. Zastepczo mozna stosowac elektrody ER-346 lub ER-

546. Elektrody EA-146 s3 to elektrody grubootulone przeznaczone do spawania konstrukcji stalowych
narazonych na obcigzenia statyczne i dynamiczne.

Elektrody powinny mie¢:

— zaswiadczenie jakosci

— spetnia¢ wymagania norm przedmiotowych

— opakowanie, przechowywanie i transport winny byé zgodne z wymaganiami obowigzujgcych

norm i wymaganiami producenta.

Sruby

Do konstrukcji stalowych stosuje sie:

(1) $ruby z tbem szesciokgtnym $rednio doktadne klasy:

dla $rednic 8-16 mm — 4.8-11

dla $rednic powyzej 16 mm — 5.6-lI

- stan powierzchni wg PN-EN 26157-3:1998

- tolerancje wg PN-EN 20898-7:1997

- wlasnosci mechaniczne wg PN-EN 20898-7:1997.

(2) $ruby fundamentowe zgrubne rodzaju W; Z lub P

(3) nakretki szesciokatne - wtasnosci mechaniczne wg PN-EN 20898-2:1998

(4) podktadki okragte zgrubne wg PN

(5) podktadki klinowe do dwuteownikéw wg PN-M-82009:1979

(6) podktadki klinowe do ceownikéw wg PN-M-82018:1979

Wszystkie tgczniki winny by¢ cechowane: sruby i nakretki wywalcowane cechy na gtéwkach.

Materialy spawalnicze

Na Wytworcy konstrukcji cigzy obowigzek egzekwowania od dostawcéw i przechowywania atestow
potwierdzajgcych spetnienie wymagan postawionych w normie przedmiotowej. Badania, ktére warunkujg
wystawienie atestow Wytwdrca materiatdw spawalniczych przeprowadza na wilasny koszt. Atesty musza by¢
przedstawione wraz z dostawa kazdej partii materialdbw spawalniczych. Materialy pochodzgce z zapaséw
Wytworcy konstrukcji stalowej powinny by¢ atestowane na koszt wtasny Wytwoércy konstrukcji w zakresie
ustalonym przez Inwestora.

Materiaty do potgczeh spawanych odpowiednie do gatunkéw stali tgczonych elementéw bedg okreslone w
projekcie technologii spawania i musza by¢ zaakceptowane przez Inspektora.

Powinny one spetnia¢ wymagania nastepujgcych norm:

- elektrody wg PN-M-69430:1991 i PN-M-69433, PN-EN ISO 3580:2008 Materiaty dodatkowe do spawania —
Elektrody otulone do recznego spawania tukowego elektrodg metalowg stali odpornych na petzanie —
Klasyfikacja

- druty spawalnicze wg PN-M-69420 Druty i prety stalowe do spawania.

PN-EN ISO 17634:2006 Materialy dodatkowe do spawania — Druty proszkowe do spawania tukowego w ostonie
gazow stali odpornych na petzanie — Klasyfikacja

PN-EN ISO 18273:2007 Materiaty dodatkowe do spawania — Druty elektrodowe, druty i prety do spawania
aluminium i stopow aluminium — Klasyfikacja.

PN-EN ISO 24598:2008 Materiaty dodatkowe do spawania — Druty elektrodowe lite, druty elektrodowe
proszkowe i kombinacje elektroda-topnik do spawania tukiem krytym stali Zzarowytrzymatych — Klasyfikacja
PN-EN 1SO 17632:2011 Materialy dodatkowe do spawania — Druty elektrodowe proszkowe do spawania
tukowego elektrodg metalowa, w ostonie gazu i bez ostony gazu, stali niestopowych i drobnoziarnistych —
Klasyfikacja

- topiki do spawania tukiem krytym PN-EN 760:1998

- topiki do spawania zuzlowego PN-M-69356:1967

Wytworca powinien przestrzega¢ okreséw waznosci stosowania elektrod wediug gwarancji dostawcy. Materiaty
spawalnicze nalezy przechowywac ponad podtoga w suchych, przewietrzanych i ogrzewanych pomieszczeniach.
taczniki i materiaty spawalnicze przeznaczone do wytworzenia okreslonej stalowej konstrukcji mostowej powinny
by¢ oddzielone od pozostatych. Elektrody otulone powinny posiadaé otuline nieuszkodzona, centryczna,
niezattuszczong i niezawilgocong. Przed przystgpieniem do spawania elektrody nalezy wysuszy¢. Zaleca sie
suszenie w temp. 120° +180°C w czasie 1+2 godzin.

2.2 WARUNKI PRZYJECIA NA BUDOWE MATERIALOW | WYROBOW
Materiaty i wyroby moga by¢ przyjete na budowe, jesli spetniajg nastepujgce warunki:
— sg zgodne z ich wyszczegdlnieniem i charakterystykg podang w dokumentacji projektowej i specyfikacji
technicznej (szczegotowej),
— sg wtasciwie opakowane, firmowo zamkniete (bez oznak naruszenia zamknie¢) i oznakowane (petna nazwa
wyrobu, ewentualnie nazwa handlowa oraz symbol handlowy wyrobu),
— spetniajg wymagane wtasciwosci wskazane odpowiednimi dokumentami odniesienia,
— producent dostarczyt dokumenty $wiadczgce o dopuszczeniu do obrotu i powszechnego lub jednostkowego
zastosowania wyrob6éw oraz karty techniczne (katalogowe) wyrobdéw Ilub firmowe wytyczne (zalecenia)
stosowania wyrobéw,
— spetniajg wymagania wynikajgce z ich terminu przydatnosci do uzycia.
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Przyjecie materiatow i wyrobéw na budowe powinno by¢ potwierdzone wpisem do dziennika budowy lub
protokotem przyjecia materiatéw.

2.3  WARUNKI PRZECHOWYWANIA MATERIALOW | WYROBOW

Materiaty i wyroby powinny by¢é przechowywane i magazynowane zgodnie z instrukcjg producenta oraz
wymaganiami odpowiednich dokumentéw odniesienia tj. norm badz aprobat technicznych. Pomieszczenie
magazynowe do przechowywania materialdw i wyrobow opakowanych powinno by¢ kryte, suche oraz
zabezpieczone przed zawilgoceniem, opadami atmosferycznymi, przemarznieciem i przed dziataniem promieni
stonecznych. Wyroby konfekcjonowane powinny by¢ przechowywane w oryginalnych, zamknietych
opakowaniach w temperaturze powyzej +5—C a ponizej +35—C. Wyroby pakowane w worki powinny byé
uktadane na paletach lub drewnianej wentylowanej podtodze w iloSci warstw nie wiekszej niz 10.

Jezeli nie ma mozliwosci poboru wody na miejscu wykonywania robdt, to wode nalezy przechowywaé w
szczelnych i czystych pojemnikach lub cysternach. Nie wolno przechowywa¢ wody w opakowaniach po $rodkach
chemicznych lub w takich, w ktérych wczesniej przetrzymywano materialy mogace zmieni¢ sktad chemiczny
wody.

24 POWLOKI MALARSKIE
Zabezpieczenia antykorozyjne, powtoka lakiernicza proszkowa wg wskazanego koloru.

3  SPRZET
Wymagania ogdlne dotyczgce sprzetu podano w ST 00.00 ,Wymagania ogoine”.

31  SPRZET DO TRANSPORTU | MONTAZU KONSTRUKCJI
Do transportu i montazu konstrukcji nalezy uzywac¢ zurawi, wciggarek, dzwigéw, podnosnikow
i innych urzgdzen. Wszelkie urzgdzenia dzwigowe, zawiesia i trawersy podlegajg przepisom o dozorze
technicznym powinny by¢ dostarczone wraz z aktualnymi dokumentami uprawniajacymi do ich eksploatacji.

3.2 SPRZET DO ROBOT SPAWALNICZYCH

Stosowany sprzet spawalniczy powinien umozliwia¢ wykonanie zigczy zgodnie z technologig spawania i

dokumentacjg konstrukcyjna.

Spadki napiecia prgdu zasilajgcego nie powinny by¢ wieksze jak 10%.

Eksploatacja sprzetu powinna by¢ zgodna z instrukcja.

Stanowiska spawalnicze powinny by¢ odpowiednio urzgdzone:

— spawarki powinny sta¢ na izolujgcym podwyzszeniu i by¢ zabezpieczone od wptywow
atmosferycznych

— sprzet pomocniczy powinien by¢ przechowywany w zamykanych pomieszczeniach.

— stanowisko robocze powinno by¢ urzagdzone zgodnie z przepisami bhp i przeciwpozarowymi,
zabezpieczone od wptywow atmosferycznych, o$wietlone z dostateczng wentylacja;

Stanowisko robocze powinno byé odebrane przez Inspektora.

3.3 SPRZET DO POLACZEN NA SRUBY
Do scalenia elementéw nalezy stosowaé dowolny sprzet.

4  TRANSPORT

Wymagania ogdélne dotyczgce srodkéw transportu podano w ST 00.00 ,Wymagania ogdine”.

W czasie przewozu materiatéw nalezy je ustawia¢ rownomiernie na catej powierzchni tadunkowej,

obok siebie i zabezpieczy¢ przed mozliwoscig ich przesuniecia podczas transportu.

Wyroby ze stali konstrukcyjnej powinny by¢ utrzymywane w stanie suchym i sktadowane nad

gruntem na odpowiednich podporach.

41 TRANSPORT ZEWNETRZNY KONSTRUKCJI STALOWEJ

Transport konstrukcji

Elementy konstrukcji o przekroczonej skrajni nalezy przewozi¢ po uzyskaniu zgody zarzadu drogi - GDDKIA,
ZDW lub innych jednostek administrujgcej drogami i ulicami.

Konwoj przewozgcy czesci ponadwymiarowe konstrukcji powinien byé oznakowany i poprzedzony przez
oznakowany samochdéd pilotujgcy. Wszystkie elementy konstrukcji powinny byé tadowane na srodki transportu w
ten sposdb, aby mogty by¢ transportowane i roztadowywane bez powstania nadmiernych naprezen, deformacji i
uszkodzen. Zalecone jest transportowanie konstrukcji w takiej pozycji, w jakiej bedzie eksploatowana.

W trakcie transportu nalezy chronié:

- elementy stykow montazowych,

- powloki antykorozyjne,

- sworznie zespalajgce.

Wskazane jest podanie przez Wytwoérce konstrukcji sposobu transportu i sktadowania elementéw. Elementy
powinny posiada¢ wyrazne oznakowanie okreslajace umieszczenie elementéw w montowanej konstrukciji.
Spos6éb mocowania elementéw musi wykluczaé mozliwo$¢ przesuniecia, przewrécenia lub zsuniecia w czasie
transportu.

Odbiodr konstrukcji po roztadunku

Odbidér konstrukcji  stalowej powinien by¢ dokonany w obecnosci przedstawiciela Inspektora
i powinien by¢ przez Inspektora zaakceptowany. Wytwérca konstrukcji powinien dostarczy¢ wszystkie elementy
konstrukcji przez siebie wytworzone, a takze wszystkie elementy stalowe, ktére beda uzyte na miejscu budowy.
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Z dostawy wytgczone sg farby i materiaty spawalnicze, ktérych stosowanie jest ograniczone okresami gwaranciji.
Przekazane powinny by¢ dokumenty opisujgce zastosowane podczas wytwarzania materiaty, procesy
technologiczne oraz wyniki badan odbioréw.

Likwidacja uszkodzen transportowych

Podczas odbioru po roztadunku nalezy sprawdzi¢c czy elementy konstrukcyjne sg kompletne
i odpowiadajg zatozonej w Dokumentacji Projektowej geometrii. Dopuszczalne odchyiki nie powinny przekraczaé
odchytek podanych w niniejszej ST. Po ewentualnych ustaleniach z udzialem rzeczoznawcy lub jednostki
naukowo-badawczej, czy odchyiki i uszkodzenia wplywajg na bezpieczenstwo, uzytkowanie lub wyglad,
Inspektora podejmie decyzje o ich pozostawieniu wzglednie usuwaniu. Jesli usuwanie odchytek i uszkodzen
Inspektora uzna za konieczne, to Wytworca przedstawi Inspektorowi do akceptacji projekt technologiczny i
harmonogram usuwania odchytek. Inspektora moze zastrzec, jakich prac nie mozna wykonywac¢ bez obecnosci
przedstawiciela Inspektora. Koszt prac ponosi Wytwérca konstrukcji, a do ich wykonania powinien przystgpi¢ tak
szybko, jak jest to mozliwe ze wzgleddw technicznych. Po zakonczeniu prac Wykonawca montazu dokonuje
odbioru w obecnosci przedstawiciela Inspektora. Jesli po prostowaniu (usuwaniu odchytek) wystepujg pekniecia
lub inne uszkodzenia, element (lub jego czesé) zostaje zdyskwalifikowany.

4.2 TRANSPORT NA PLACU BUDOWY

Transport poziomy

Sposob zatadowania i umocowania elementow konstrukcji na $rodki transportu powinien zapewnia¢ ich
statecznos¢ i ochrone przed przesunieciem sie tadunku podczas transportu. Elementy wiotkie powinny by¢
odpowiednio zabezpieczone przed odksztatceniem i zdeformowaniem.

Transport pionowy elementéw konstrukcji

Uchwyty do zamocowania nie powinny by¢ znieksztatcone lub wygiete. Podnoszone elementy powinny by¢
zabezpieczone przed odksztatceniem, na przyktad przez zastosowanie podktadek drewnianych pod peta lub haki
podnoszace elementy z uzyciem odpowiednich zawiesi, z zachowaniem zasad bezpieczenstwa.

Skiadowanie elementéw konstrukcji stalowej

Elementy nalezy uktadaé¢ na podkfadach drewnianych dla zabezpieczenia od zetkniecia z ziemia, zalania woda i
gromadzenia sie wody w zagtebieniach konstrukcji. Przy ukfadaniu elementéw w stosy pionowe nalezy stosowac¢
odpowiednio roziozone podkiadki drewniane miedzy elementami, dla zabezpieczenia elementéw przez
odksztatceniami wskutek przegiecia lub docisku oraz zachowa¢ odstepy umozliwiajgce bezpieczne podnoszenie
elementéw. Przy sktadowaniu elementéw w bazach (magazynach) na diuzszy okres czasu nalezy przeprowadzi¢
okresowa kontrole elementéw, zwracajgc szczegdlna uwage na zabezpieczenie przed korozja

5 WYMAGANIA DOTYCZACE WYKONANIA ROBOT
Wymagania ogdlne dotyczgce wykonania robét podano w ST 00.00 ,Wymagania ogdlne”.

51 KONSTRUKCJE STALOWE
Wykonawca przedstawi Inspektorowi Nadzoru do akceptacji projekt organizacji i harmonogram robét
uwzgledniajgcy wszystkie warunki, w jakich bedg wykonywane roboty konstrukcji stalowych.

51.1 Wykonawstwo warsztatowe

Zakres wykonywanych robét wytworni

Na podstawie dostarczonej Dokumentacji Projektowej Wytwérca konstrukcji stalowe sporzadzi
i przedstawi do akceptacji Inspektora dokumentacje wykonawczg konstrukcji stalowej, w oparciu
o ktérg bedzie realizowana konstrukcja.

Dokumentacja wykonawcza zawiera :

- rysunki warsztatowe,

- program wytwarzania i scalania konstrukcji w Wytworni,

- program montazu i scalania konstrukcji na budowie.

- program zapewnienia jakosci zabezpieczenia antykorozyjnego.

Rysunki warsztatowe

Rysunki warsztatowe powinny by¢ opracowane z uwzglednieniem podniesienn wykonawczych wg PN-S-
10052:1982 Obiekty mostowe — Konstrukcje stalowe — Projektowanie oraz powinny uwzglednia¢ przygotowanie
elementéw wysytkowych do transportu i montazu. Tolerancje wymiaréw liniowych do 1,0 mm. Zatgcznikiem do
rysunkéw warsztatowych powinno by¢ zestawienie ciezaréw i powierzchni elementéw konstrukcji. W rysunkach
powinien by¢ okreslony rodzaj obrébki cietych powierzchni.

Program wytwarzania konstrukcji w Wytworni

Rozpoczecie robot moze nastgpi¢ po pisemnym zaakceptowaniu przez Inspektora programu robét. Program
sporzadzany jest przez Wytworce i powinien zawieraé:

- harmonogram realizacji robot,

- informacje o personelu kierowniczym i technicznym Wytworcy,

- informacje o obsadzie tych stanowisk robotniczych, na ktérych konieczne jest udokumentowanie kwalifikaciji
(np. spawaczy),

- informacje o dostawcach materiatéw,

- informacje o podwykonawcach,

- informacje o podstawowym sprzecie przewidzianym do realizacji zadania,

- projekt technologii spawania,

- harmonogram i sposéb przeprowadzania badan materiatéw i spoin wymaganych w specyfikacjach,

- inne informacje zadane przez Inspektora,
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- ewentualne zgtoszenia potrzeby zmian.

Program musi uwzglednia¢ spetnienie wszystkich ustalen zawartych w Dokumentacji Projektowej
i specyfikacjach i powinna znalez¢ sie w nim pisemna deklaracja Wytwoércy o szczegétowym zapoznaniu sie z
Dokumentacjg Projektowa i Szczegdtowymi Specyfikacjami Technicznymi.

Projekt technologii spawania winien zawierac:

- metode spawania, sprzet i materiaty,

- kolejno$¢ wykonywania spoin,

- pozycje tgczonych elementéw przy spawaniu,

- przygotowanie brzegéw elementow i rowkéw do spawania,

- rodzaje obrébki spoin,

- metody kontroli i badan.

Technologia spawania powinna zapewnia¢ minimalizacje naprezen spawalniczych i odksztatcen. Wytwérca
winien wykona¢ rysunki warsztatowe na wtasne potrzeby. Jesli jakg$ czynnos¢ technologiczna nie jest okreslona
w Dokumentaciji Projektowej, lub zachodzi konieczno$¢ zmiany w technologii Wytwdrca musi uzyskac akceptacje
Inspektora. W trakcie wykonywania konstrukcji stalowej w Wytwoérni wykonawca zobowigzany jest do
prowadzenia Dziennika wytwarzania konstrukcji.

Obrébka elementéw

1. Sprawdzenie wymiaréw wyrobow i prostowanie

Przed przystgpieniem do wytwarzania konstrukcji nalezy sprawdzi¢ gatunki, asortymenty, wtasnosci, wymiary i
prostolinijnos¢ uzywanych wyrobéw ze stali konstrukcyjnych. Bez uprzedniego prostowania mogg by¢ uzyte
wyroby, ktérych odchytki wymiaréw i ksztattéw nie przekraczajg dopuszczalnych odchytek wg PN-S-10050:1989
pkt. 2.4.2.

2. Ciecie elementoéw i obrabianie brzegéw

Ciecie nalezy wykonac¢ zgodnie z ustaleniami projektu technicznego z zachowaniem wymagan PN-S-10050:1989
pkt. 2.4.1.1.

3. Prostowanie i giecie elementow

Wytworca powinien w obecnosci Inspektora a wykonaé prébne uzycie sprzetu przeznaczonego do prostowania i
giecia elementéw. Roboty mogg by¢ kontynuowane jezeli pomierzone w prébnym uzyciu odchyiki nie przekroczg
wartosci podanych w PN-S-10050:1989 pkt. 2.4.2. Wystgpienie peknie¢ po prostowaniu lub gieciu jest
niedopuszczalne i powoduje odrzucenie wykonywanych elementéw. Podczas giecia nalezy przestrzegac zalecen
PN-S-10050:1989 pkt. 2.4.1.2.

4. Czyszczenie powierzchni i brzegdw przed spawaniem

Przed przystgpieniem do skifadania konstrukcji Inspektora przeprowadza odbiér elementéw konstrukcji w
zakresie usuniecia rdzy, oczyszczenia i oszlifowania powierzchni przylegajacych i brzegéw stykowanych z
zachowaniem wymagan PN-S-10050:1989, PN-M-04251:1987, PN-EN ISO 4287:1999/AC:2009 i PN-EN ISO
9013:2008.

5. Skiadanie konstrukgji

6. Spawanie

Spawanie elementéw konstrukcji nalezy wykona¢ zgodnie z zaakceptowanym przez Inspektora Projektem
technologii spawania. Osoby kierujgce spawaniem i spawacze powinny posiada¢ uprawnienia panstwowe
uzyskane w systemie kwalifikacyjnym kierowanym przez Instytut Spawalnictwa w Gliwicach. Konstrukcja
powinna by¢ podzielona zgodnie z Dokumentacjg Projektowg na zespoty spawalnicze, ktorych wymiary
ograniczajg mozliwosci transportu. Nalezy dazyé, by jak najwieksza cze$¢ spoin byta wykonywana
automatycznie, a zwtaszcza spoiny tgczgce pasy ze srodnikiem. Spawanie nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z
wymaganiami PN-S-10050:1989 pkt. 2.4.4.4.

Wszystkie spoiny po wykonaniu podlegajg badaniu, ocenie jakosci i odbiorowi zgodnie z Projektem technologii
spawania. Wykonawca obowigzany jest dokona¢ badania spoin i udostepni¢ ich wyniki do kontroli Inspektorowi.
Badania spoin polegajace na ogledzinach i makroskopowych badaniach nieniszczgcych wg PN-EN 970:1999
PN-EN 970:1999/Ap1:2003 Spawalnictwo. Badania nieniszczgce ztgczy spawanych. Badania wizualne prowadzi
Inspektor. Badania radiofotograficzne i ultradzwiekowe zgodnie z PN-M-69776:1987 Spawalnictwo. Okres$lanie
wysokosci wad spoin na podstawie gestosci optycznej obrazu na radiogramie kwalifikujgcego wytwornie.
Inspektor moze nakazac¢ wykonanie spoin prébnych przez spawaczy i ich kontrole. Inspektor uprawniony jest do
zarzadzenia dodatkowych badan spoiwa i ztgczy spawanych w kazdej fazie wytwarzania konstrukcji. Badania
potwierdzajgce jakosé robot spawalniczych prowadzic¢ nalezy wedtug PN-S-10050:1989
pkt. 3.2.8 i 3.2.9. Wytwodrca zobowigzany jest gromadzi¢ petna dokumentacje badan w postaci radiogramoéw i
protokotéw oraz przekazac jg Inspektorowi podczas odbioru ostatecznego konstrukgc;ji.

7. Usuwanie odksztatcen konstrukcji po spawaniu

Kazdy z segmentéw konstrukcji po wykonaniu spawania podlega doktadnej kontroli pod wzgledem zgodnosci
ksztattu geometrycznego z Dokumentacjg Projektowg. Wszystkie odchyiki wieksze od dopuszczalnych musza
by¢ usuniete. Projekt technologiczny prostowania konstrukgc;ji zgodny
z punktami 2.4.1.2, 24.2.8, 2.6.8 i 2.8 normy PN-S-10050:1989 zawierajacy zakres robot przygotowuje
Wytworca i przedstawia do zaakceptowania Inspektorowi.

Operacja usuwania odksztatcen spawalniczych odbywac sie powinna w obecnosci Inspektora i by¢ zgodna z
zaleceniami  PN-S-10050:1989.  Wystgpienie  peknie¢ czy innych uszkodzen w  elemencie
w trakcie prostowania powoduje jego dyskwalifikacje i odrzucenie danego elementu.

Przygotowanie konstrukcji stalowej do wspoétpracy z betonem

Nalezy zastosowac tgczniki zgodne z Dokumentacjg Projektowg.

Zabezpieczenie antykorozyjne przed wysyltka
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W  Wytwérni nalezy wykonaé zabezpieczenie antykorozyjne konstrukcji stalowej przewidziane
w Dokumentac;ji Projektowe;j .

5.1.2 Montaz i scalanie konstrukcji na miejscu budowy

Program montazu i scalania konstrukcji na miejscu budowy

Rozpoczecie rob6t moze nastapi¢ po pisemnym zaakceptowaniu przez Inspektora programu montazu.

Program sporzgdzany jest przez Wykonawce montazu i powinien zawieraé:

- harmonogram terminowy realizacji,

- informacje o personelu kierowniczym i technicznym Wytworcy,

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

- projekt montazu z uwzglednieniem podparé konstrukcji i kolejnosci scalania zgodny z Dokumentacjg
Projektowa,

- sprawdzenie pracy statycznej konstrukcji, jezeli bedzie ona podpierana podczas montazu w innych miejscach
niz przewiduje Dokumentacja Projektowa,

- projekt technologiczny wykonania ptyty pomostowe;j,

- informacje o podwykonawcach,

- informacje o podstawowym sprzecie montazowym przewidzianym do realizacji zadania,

- projekt technologii spawania,

- projekt rusztowan montazowych,

- sposob zapewnienia badan ujetych w specyfikacji,

- informacje o sposobie zapewnienia bezpieczenstwa oséb zatrudnionych przy montazu,

- inne informacje zadane przez Inspektora.

Program winien zawiera¢ réwniez protokét odbioru konstrukcji od Wytwoércy oraz musi uwzgledniaé spetnienie
wszystkich ustalen zawartych w Dokumentacji Projektowej i specyfikacjach. Projekt montazu konstrukcji stalowej
nalezy uzgodni¢ z Projektantem.

Projekt technologii spawania winien zawierac:

- metode spawania, sprzet i materiaty,

- kolejnos¢ wykonania spoin,

- pozycje tgczonych elementéw przy spawaniu,

- przygotowanie brzegéw elementéw i rowkéw do spawania,

- rodzaje obrébki spoin,

- metody kontroli i badan.

Technologia spawania powinna zapewniaé minimalizacje naprezeh spawalniczych i odksztatcen. Jesli jakas
technologia nie jest okreslona jednoznacznie w Dokumentacji Projektowej lub zachodzi konieczno$é zmiany
technologii, Wytwdrca musi uzyskaé¢ akceptacje Inspektora. Projekt rusztowan powinien by¢ kazdorazowo oparty
na obliczeniach statycznych, odpowiadajgcych warunkom PN-EN 1993-1-6:2009, PN-EN 1993-1-
6:2009/NA:2010, PN-EN 1993-1-6:2009/Ap1:2010 Eurokod 3 — Projektowanie konstrukcji stalowych — Cze$¢ 1-6:
Wytrzymatos¢ i statecznos¢ konstrukcji powtokowych

Ustalona konstrukcja rusztowan i pomostéw powinna by¢ sprawdzona na sity wywotywane obcigzeniami od
montowanej konstrukcji stalowej, od pracujgcych na niej ludzi oraz od ciezaru narzedzi, materiatdw
pomocniczych i urzgdzen. Konstrukcja rusztowan powinna umozliwia¢ tatwy ich montaz i demontaz oraz
wielokrotno$é ich uzycia. Sruby, klamry lub inne urzgdzenia tgczace powinny zapewnié¢ sztywne potgczenie
elementow rusztowan.

5.1.3 Skladowanie i transport elementéw konstrukcji na placu budowy

Obowigzkiem Wykonawcy montazu jest przygotowanie placu skiadowego konstrukcji i udostepnienie go
Wytworcy  konstrukcji  stalowej, aby mogt dokona¢ roztadunku dostarczonej konstrukcji stalowej
i usung¢ ewentualne odksztatcenia powstate w trakcie transportu. Plac sktadowy powinien by¢ wolny od wody.
Konstrukcje nalezy uktada¢ na placu budowy z uwzglednieniem projektu montazu i kolejnosci poszczegdinych
faz montazu. Konstrukcje nalezy uktada¢ na podktadach drewnianych, betonowych lub podktadach kolejowych.
Sposob uktadania konstrukcji powinien zapewniac:

- jej statecznos¢ i nieodksztatcalnosé,

- dobre przewietrzanie elementéw konstrukcyjnych,

- dobra widoczno$¢ oznakowania sktadowanych elementéw,

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

- dobry dostep do kolejno montowanych elementéw.

Nalezy dgzy¢, aby dzwigary i belki byly sktadowane w pozycji pionowej (takiej jak w konstrukcjach), podparte w
weztach. Przemieszczanie elementéw konstrukcji do ich ostatecznego potozenia nalezy wykonywaé zgodnie z
punktem 4 niniejszej specyfikacji.

Wszelkie uszkodzenia elementéw powstate podczas skladowania i transportu wewnetrznego muszg byc
ocenione przez Inspektora i w razie koniecznosci element byé zastgpiony nowym na koszt Wykonawcy.

5.1.4 Wykonanie rusztowan montazowych

Wykonanie rusztowan montazowych powinno zapewnia¢ prawidtowy dostep do kazdego styku konstrukcji
wykonywanego na budowie. Konstrukcje stalowa przeset nalezy montowaé z uzyciem rusztowan montazowych,
ktére zostang wykorzystane réwniez przy betonowaniu pityt pomostu. Przy budowie rusztowan dla montazu
konstrukcji stalowych nalezy uwzgledni¢ mozliwos¢ ich wykorzystania do prac malarskich. Budowe rusztowan i
pomostéw nalezy prowadzi¢ zgodnie z projektem rusztowan oraz wg wymagan PN-M-48090:1996,PN-EN
1004:2005,PN-EN12811-1:2007.
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5.1.5  Wpykonanie polaczen tymczasowych

Konstrukcje catkowicie spawane musza by¢ scalone wg projektu montazu i projektu technologii spawania
zawierajgcego kolejno$¢ wykonywania spoin. Potgczenia montazowe nalezy wykonac zgodnie z ww. projektami.
Spawane styki montazowe szczepne moga byé wykonane przy zapewnieniu warunkéw przewidywanych w
projekcie technologii spawania, a szczegdlnie przy odpowiedniej temperaturze, wilgotnosci oraz ostonie od
wiatrow.

5.1.6  Wykonanie potaczen staltych spawanych na miejscu budowy.

Wszystkie spoiny wykonywane na budowie musza by¢ przewidziane w Dokumentacji Projektowej. Jesli zachodzi
potrzeba wykonania dodatkowych spoin musi by¢ to zaakceptowane przez Inspektora wpisem do Dziennika
Budowy. Spawanie nieprzewidzianych w Dokumentacji Projektowej uchwytéw montazowych do podnoszenia lub
zamocowania wymaga zgody Inspektora. Inspektor moze zazadaé wykonania obliczen sprawdzajgcych skutki
przespawania uchwytéw montazowych. Wszystkie prace spawalnicze nalezy powierza¢ jedynie
wykwalifikowanym spawaczom, posiadajgcym aktualne uprawnienia. Kazda spoina powinna by¢ oznaczona
osobistym znakiem spawacza, wybitym na obu koncach krétkich spoin w odlegtosci 10+15 mm od brzegu, na
dtugich spoinach co 1 m. Nalezy prowadzi¢ Dziennik spawania. Przed przystgpieniem do robdt spawalniczych
nalezy sprawdzi¢ kwalifikacje spawaczy. Wskazane jest wykonanie spoin prébnych. Przy wykonywaniu spawania
na montazu podczas opaddw atmosferycznych, mzawki lub mgty, miejsce spawania i stanowiska spawaczy
nalezy osfonic, a w przypadku wiekszej wilgotnosci wzglednej powietrza niz 80% nalezy zaniecha¢ spawania.
Prace spawalnicze nalezy prowadzi¢ w temperaturze powyzej 5 C. Powierzchnie tgczonych elementéw na
szerokosci nie mniejszej niz 15 mm od rowka spoiny nalezy oczysci¢ ze zgorzeliny, rdzy, farby, ttuszczu i innych
zanieczyszczen do czystego metalu. Wszystkie spoiny czotowe powinny byé podpawane lub wykonanie takg
technologig, aby gran byfa jednolita i gtadka. Spoiny po wykonaniu powinny by¢ obrobione mechanicznie.
Dopuszczalna wielkos¢ podtopienia lub wklesniecie granic w podpionie wg klasy wadliwosci W1 dla ztgczy
specjalnej jakosci i W2 dla zlgczy normalnej jakosci wg PN-EN 970:1999. Spoiny czotowe specjalnej jakosci
powinny odpowiada¢ klasie wadliwosci zlgcza R1, a wszystkie spoiny normalnej jakosci w konstrukcjach
mostowych wadliwosci ztgcza R2 wg PN-EN 12517-1:2008. Spoiny pachwinowe powinny odpowiada¢ klasie W2
wg PN-EN 970:1999. Spoiny powinny posiada¢ klase zgodna z Dokumentacjg Projektowg i projektem montazu.
Wszystkie spoiny po wykonaniu podlegajg badaniu i ocenie jakosci i odbiorowi zgodnie z PN-S-10050:1989 pkt.
2.4.4.4. Kohcowe badania spoin powinny by¢ przeprowadzone nie wczesniej niz po uptywie 96 godzin po ich
wykonaniu. Badanie spoin polegajace na ogledzinach i makroskopowych badaniach nieniszczacych wg PN-CR
12361:2002 , PN-EN12517-1:2008,PN-EN12517-2:2008 prowadzi Inspektor. Koszt badan radiofotograficznych i
ultradzwiekowych ponosi Wykonawca, a wykonywaé je mogag jedynie laboratoria zaakceptowane przez
Inspektora. Badanie potwierdzajgce jako$¢ robo6t spawalniczych prowadzi¢ wg PN-S-10050:1989 punkty 3.2.8 i
3.2.9.

Wykonawca robot montazowych zobowigzany jest gromadzi¢ petng dokumentacje badan w postaci radiograméw
oraz protokotow i przekazac ja Inspektorowi podczas odbioru ostatecznego konstrukgiji.

5.2 MALOWANIE
5.21 Czyszczenie stali
Calg stal oczysci mechaniczne -strumieniowo-$ciernie. Nalezy dobra¢ odpowiednio metode oraz rodzaj
Scierniwa do warunkéw panujgcych na budowie oraz do stanu elementéw stalowych. Przed czyszczeniem
powierzchnia powinna by¢ zmyta wodg z dodatkiem koncentratu czyszczaco-odttuszczajgcego np.: OLICLEAN
123, a nastepnie sptukana czystg woda. Przygotowanie powierzchni przed czyszczeniem do min. P2 wg PN-ISO
8501-3. Stal nalezy oczysci¢ do stopnia czystosci, co najmniej Sa 2 2 wg PN-ISO 8501 — 1. Powierzchnia
przygotowana do malowania powinna by¢ czysta, sucha, pozbawiona ttuszczu, kurzu i innych zanieczyszczen.
Dopuszcza sie pominiecie czyszczenia fragmentéw stali, ktéra jest niedostepna ze wzgledu na bezposrednie
przyleganie do $cian ostonowych, stupéw zelbetowy, stropu Zzelbetowego. Stal w tych miejscach nalezy
odizolowa¢ w maksymalnie mozliwy sposdb od doptywu powietrza poprzez uszczelnienie szczelin styku
elementu stalowego z cegtg lub betonem za pomocg systemowych mas uszczelniajgcych.

5.2.2 Malowanie antykorozyjne i ppoz.
Przy malowaniu pedzlem farbami podktadowymi EPINOX konieczne jest naktadanie farby w kilku warstwach dla
uzyskania zalecanej grubosci pojedynczej powtoki. Zaleca sie zastosowanie natrysku bezpowietrznego.
W czasie aplikacji i schniecia powtoki wydzielajg sie palne i szkodliwe dla zdrowia substancje. Nalezy unikaé
wdychania par i mgty produktu oraz kontaktu wyrobu z oczami i skérg. Stosowac tylko w dobrze wentylowanych
pomieszczeniach. Po odebraniu warstwy podktadowej i uzyskaniu zgody inspektora nadzoru mozna przystgpi¢
do wykonywania wierzchniej powtoki malarskiej. Przed natozeniem kazdej kolejnej powtoki nalezy sprawdzic¢
wyschniecie poprzedniej po czasie schniecia okreslonym w dokumentacji technicznej i producenta.
Elementy konstrukcji wymagajgce odpornosci ogniowej nalezy pomalowaé zestawem farb, zawierajgcych
warstwe peczniejgcg, zabezpieczajgcg ogniowo. Grubosé powtoki peczniejgcej, nalezy dobra¢, w zaleznosci od
wymaganej odpornosci ogniowej i stosunku U/A zabezpieczanego elementu stalowego i wymaganej dla niego
klasy odpornosci ogniowe;.
Przewidziano jednogodzinng odporno$é ogniowa konstrukcji nosnej - (gtéwne dzwigary kratowe, stupy stalowe,
suwnice itd. wg projektu). Zabezpieczenie ogniowe konstrukcji stalowej zostanie zapewnione przez malowanie
zestawem farb peczniejgcych.
Wszystkie rozwigzania techniczne zwigzane z okreslong technologig nalezy wykonywac¢ doktadnie wg
wytycznych i zaleceh producenta.
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6 KONTROLA JAKOSCI ROBOT
Wymagania ogdélne dotyczgce kontroli podano w ST 00.00 ,Wymagania ogdlne”.

6.1 PROGRAM ZAPEWNIENIA JAKOSCI.
Program zapewnienia powinien by¢ potwierdzony odpowiednimi badaniami laboratoryjnymi. Konstrukcja stalowa
podlega kontroli w nastepujgcym zakresie;
- biezacej kontroli wykonawstwa w wytwérni
- sprawdzenia stopnia czystosci konstrukcji przed przystgpieniem do rob6t malarskich,
- biezacej kontroli prac montazowych,
- kontroli jakosci spawania.

6.1.1 Kontrola konstrukcji stalowej

Dostarczone na budowe elementy konstrukcji stalowej powinny by$ odebrane komisyjne pod wzgledem:

- kompletnosci dostawy,

- zgodnosci elementéw z Dokumentacjg Projektowg,

- pod wzgledem stanu technicznego,

- zabezpieczenia antykorozyjnego powierzchni,

- kompletnosci dokumentacji,

- wymagane tolerancje wytwarzania konstrukcji stalowej podane sg w Tablicach 4, 5, 6, 7 i 8 PN-B-06200:2002
Do kazdej partii dostarczonych elementéw i akcesoriéw powinno by¢ dotgczone przez producenta zaswiadczenie
o jakosci, stwierdzajgce, ze odpowiadajg one wymaganiom technicznym podanym w odpowiednich
Swiadectwach dopuszczenia do stosowania w budownictwie.

Elementéw konstrukcji nie spetniajgcych tych wymagan nie nalezy wbudowywaé w obiekty. Ewentualne
niewielkie usterki techniczne powstate w czasie transportu lub skltadowania, nalezy usungé przed montazem.

6.1.2 Tolerancja wymiaréw

1. Uwagi ogdine

Podane nizej tolerancje wymiaréw nalezy traktowac jako miarodajne tylko wtedy, gdy projekt nie przewiduje
inaczej.

2. Dopuszczalne odchytki od wymiarow i potozenia konstrukcji.

W zakresie montazu konstrukcji stalowe;j:

- sprawdzenie wykonanej konstrukcji z Dokumentacjg Projektowa,

- wykonanie pomiaréw sprawdzajgcych konstrukcji, sprawdzenie wielkosci odchytek w stosunku do

wielkosci okreslonych w projekcie,

- sprawdzenie poprawnosci wykonania potgczen, stykow montazowych i kotwienia,

- sprawdzenie wpiséw w Dzienniku budowy z odbioréw czesciowych elementéw montazu (podlewki,

regulacji, stezenia itp.),

- tolerancje i dopuszczalne odchyiki elementéw stalowych wg PN-B-06200:2002:

- potozenie potgczenia belki ze stupem w osi: +/- 5mm

- poziom belki: +/- 10mm

- roznica poziomdw na koncach belek - mniejsza z wartosci: dlugo$¢/500 lub 10mm

- poziomy sgsiednich belek: +/- 10mm

- odlegtos¢ miedzy sagsiednimi belkami: +/- 10mm

- poziomy sgsiednich stropéw: +/- 10mm

W zakresie potgczen srubowych:

- zastosowanie w potgczeniach wlasciwych srub,

- jakos¢ wyrobow srubowych,

- przygotowania powierzchni styku,

- sprawdzeniu szczelnosci potgczenia Srubowego szczelinomierzem,

- sprawdzenie wielkosci skrecenia Srubami sprezajgcymi dokonuje sie w ilosci 10% S$rub, a jezeli liczba Srub jest
mniejsza niz 20 — dwa potgczenia,

- sprawdzenia potgczenh srubowych nalezy dokonaé¢ zgodnie z PN-B-06200:2002.

Kazda czynnos$¢ kontroli lub odbioru musi by¢ przeprowadzona komisyjnie i potwierdzona odpowiednim
protokotem.

6.1.3 Potaczenia spawane

Styk spawany nalezy wykona¢ z takg doktadnoscig, aby wzajemne przesuniecia stykajgcych sie elementéw nie
przekraczaty 1 mm. Badanie materiatdw spawalniczych polega na sprawdzeniu czy majg one atesty wydane
przez wytwornie tych materiatow, gwarantujgce zgodno$c¢ z przedmiotowymi normami podanymi w punkcie 2.3.9
normy PN-S-10050:1989 oraz czy okres waznosci gwarancji nie zostat przekroczony. Jezeli warunki te nie sg
spetnione materialy te mozna zastosowac¢ po wyrazeniu zgody przez Inspektora i po wykonaniu nakazanych
przez niego badan. Wszystkie spoiny czotlowe w elementach konstrukcji powinny byé, zgodnie punktem 2.4.4.4
normy PN-S-10050:1989, przeswietlane wg PN-EN 970:1999 zgodnie z planem przeswietlen na catej dtugosci, a
radiogramy powinny da¢ wyniki nie gorsze od klasy B wadliwosci wg PN-EN 12517-1:2008. Spoiny pachwinowe
powinny by¢ poddane ogledzinom zewnetrznym i badaniom ultradzwiekowym wg PN-EN I1SO 17640:2011 i
powinny dac wyniki nie gorsze od klasy wadliwo$ci dla spoin no$nych wg PN-EN ISO 11666:2011.
Niedopuszczalne sg rysy lub pekniecia w spoinach lub w materiale w ich sgsiedztwie. Na podstawie
radiogramoéw oraz wad spoin okreslonych i wykrytych przeswietlaniem nalezy okresli¢ klase spoin. Klasa spoiny
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powinna byé wpisana do protokotu badan spoiny. Spoiny lub ich czesci ocenione
w  wyniku ogledzin lub przeswietlania jako wadliwe Ilub nie spetniajgce wymagan nalezy usungé
w sposob nie powodujgcy uszkodzeh konstrukcji lub powstania w niej dodatkowych naprezen. Powtdrne
wykonane spoiny w miejscu usunietych nalezy podda¢ ponownym badaniom w petnym zakresie. Badania spoin i
ztgczy spawanych przeprowadzac zgodnie z punktami 3.2.7 i 3.2.8 PN-S-10050:1989. Maksymalne przesuniecie
tacznikdbw zespalajgcych od zaprojektowanego wynosi 2,5 mm pod warunkiem zachowania wymaganych
odlegtosci.

6.1.4 Kontrola prac malarskich
Nalezy sprawdza¢ grubo$¢ powlok a w razie potrzeby usungé uszkodzony fragment powtoki oczyscic¢
powierzchnie stalowg i natozy¢ powtoke zgodnie z opisem producenta.

6.1.5 System kontroli materialow prowadzony przez Wykonawce

Wykonawca ma obowigzek przedstawi¢ do akceptacji system kontroli materiatéw przywozonych do wbudowania
na miejscu budowy. Kontrola materiatdw musi by¢ poparta odpowiednimi dokumentami, takimi jak deklaracje
zgodnosci, atesty, itp. wymaganymi przez Prawo Budowlane.

7  OBMIAR ROBOT

Ogodlne zasady i wymagania dotyczgce obmiaru robdt podano w ST 00.00 ,Wymagania ogdine" pkt. 7. Roboty
realizowane w ramach umowy w oparciu o niniejszg ST nie bedg rozliczane na podstawie obmiaru wykonanych
robét lecz na zasadach ryczattu.

8 ODBIOR ROBOT
Wymagania ogdlne dotyczgce odbioru robét podano w ST 00.00 ,Wymagania ogdine”.

81 ZASADY OGOLNE.
Roboty powinny by¢ wykonane zgodnie z dokumentacjg projektowa, Specyfikacja Techniczng oraz pisemnymi
decyzjami Inwestora.

8.2 ODBIOR ROBOT ZANIKAJACYCH LUB ULEGAJACYCH ZAKRYCIU.
Podstawg dokonania oceny ilosci i jakosci robot ulegajgcych zakryciu sg nastepujgce dane
i dokumenty:

* dokumentacja projektowa z naniesionymi na niej zmianami dokonywanymi w trakcie budowy,

» dane geotechniczne zawierajgce informacje o rodzaju gruntu, w ktérym wykonywane byly roboty ,

* Dziennik Budowy.
Zakres robot zanikajgcych lub ulegajgcych zakryciu okreslajg pisemne stwierdzenia Inwestora lub inne
dokumenty potwierdzone przez Inwestora.

8.3 ODBIOR ROBOT WARSZTATOWYCH
1. Odbiory czesciowe
- odbior warsztatowo wykonanej konstrukgc;ji,
- odbidr scalania konstrukcji na montazu.
2. Odbidr koncowy
podczas odbioru nalezy sprawdzi¢ m.in.:
—  atestacje materiatéw,
—  sprawdzenie zgodnosci wykonania z dokumentacjg techniczng i rysunkami warsztatowymi,
—  sprawdzenie podstawowych wymiaréw geometrycznych,
— sprawdzenie zachowania dopuszczalnych tolerancji wykonania,
—  sprawdzenie wynikéw kontroli spoin i kontroli ich szczelnosci,
—  sprawdzenie prawidtowosci wykonania zabezpieczenia antykorozyjnego.
Odbidr zakonczony winien byé sporzadzeniem protokotu, do ktérego nalezy dotgczy¢ wszelkie niezbedne
dokumenty (atesty, protokoty badan, itp.), a takze Swiadectwo jakosci wykonania wystawione przez wytworce.

8.4 ODBIOR ROBOT MONTAZOWYCH
Zakres odbioru jest taki sam jak przy odbiorze konstrukcji w wytworni.

8.5 ODBIOR KONCOWY
Odbidér kohcowy odbywa sie po pisemnym stwierdzeniu przez Inspektora w Dzienniku Budowy zakonczenia robét
montazu konstrukcji stalowych i spetnieniu innych warunkéw dotyczgcych tych robét zawartych w umowie.
Zakres czynnosci odbioru koricowego okreslony jest w PN-B-06200:2002 specyfikacji Wymagania Ogdine.

8.6 ODBIOR ROBOT MALARSKICH
Badania odbiorowe powtok malarskich:
* Po wyschnieciu powioki malarskiej nalezy sprawdzi¢ na zgodno$¢ z dokumentacja projektowag oraz
Specyfikacja Techniczng :
* Wyglad powierzchni poprzez ocene wzrokowg pod katem jednolitosci barwy, sity krycia i takich wad jak
dziurkowanie , zmarszczenie , kraterowanie , pecherzyki powietrza , fuszczenie spekania zacieki,
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« Wiasciwosci powitoki takich jak : grubos¢ , przyczepnosc i porowatos¢ badanych przy uzyciu przyrzadow i
metod podanych w dokumentacji projektowej zgodnej z odpowiednimi normami Grubosé powtoki bada sie
metodami nieniszczgcymi zgodnie z PN-EN I1SO 2808:2000 lub PN-EN ISO 2178:1998

* Przyczepnosc¢ powtoki do podtoza i przyczepnos¢ miedzywarstwowg bada sie metodami niszczgcymi zgodnie z
PN-EN ISO 4624:2004 lub PN-EN 1SO 2409:1999

Wyniki badan powinny by¢ poréwnane z wymaganiami podanymi w dokumentacji projektowej i specyfikacji
technicznej zabezpieczenia antykorozyjnego , opracowanego dla realizowanego przedmiotu zamowienia opisane
w dzienniku budowy i protokole podpisanym przez przedstawicieli inwestora oraz wykonawcy.

9 PODSTAWY PLATNOSCI

9.1 USTALENIA OGOLNE

Ogdlne wymagania dotyczace ptatnosci podano w ST 00.00 ,Wymagania ogdine” pkt. 9. Za roboty wykonywane w
oparciu o niniejszg ST i dokumentacje projektowg nie bedg realizowane odrebnie jakiekolwiek ptatnosci. Cena
wykonania kompletnych rob6t ma by¢ wliczona na zasadach ogdlnych w scalong pozycje rozliczeniows.

Ptatno$¢ za pozycje rozliczeniowag realizowang w oparciu o niniejsza ST, nalezy przyjmowaé zgodnie z
postanowieniami umowy, Zatwierdzonymi Dokumentami Wykonawcy, oceng jakosci uzytych materiatéw i jakosci
wykonania robét, na podstawie wynikéw pomiaréw i badan.

9.2 CENA WYKONANIA ROBOT
Cena ryczattowa elementu robé6t obejmuje:
a) roboty pomiarowe,
b) wykonanie robét przygotowawczych,
c) zakup i dostawe wraz z zatadunkiem i roztadunkiem oraz sktadowaniem,
d) przygotowanie podtoza,
e) wykonanie robot zasadniczych okreslonych w niniejszej ST i Dokumentacji Projektowej
f)  wykonanie robét towarzyszgcych
g) wykonanie okreslonych w postanowieniach umowy badan, pomiaréw, sondowan i sprawdzen robot,
h) likwidacja stanowiska roboczego.
i)  wywoz z terenu budowy materiatéw zbednych, koszty transportu, utylizacji lub sktadowania,
j)  uporzadkowanie placu budowy po robotach.
k) wykonanie dokumentacji powykonawcze;.

10 PRZEPISY ZWIAZANE.
Wszelkie roboty nalezy wykonywa¢ zgodnie z obowigzujgcymi i/lub wydanymi normami i przepisami (chyba, ze
Zamawiajgcy wymaga zastosowania wyzszych standardéw) w tym:

10.1 NORMY.

e PN-B-06200:2002 Konstrukcje stalowe budowlane. Warunki wykonania i odbioru. Wymagania
podstawowe

e PN-B-06200:2002/Ap1:2005 Konstrukcje stalowe budowlane - Warunki wykonania i odbioru --
Wymagania podstawowe

e PN-EN 10024:1998 Dwuteowniki stalowe z pochylong wewnetrzng powierzchnig stopek walcowane na
goraco - Tolerancje ksztattu i wymiaréw

e PN-EN 10279:2003 Ceowniki stalowe walcowane na gorgco - Tolerancje ksztaltu, wymiaréw
i masy

e PN-EN 10060:2006 Prety stalowe okrate walcowane na gorgco ogdlnego zastosowania -- Wymiary i
tolerancje ksztattu i wymiaréw

e PN-M-69430:1991 Spawalnictwo - Elektrody stalowe otulone do spawania i napawania - Ogodlne
wymagania i badania

¢ PN-M-82009:1979 Podkfadki klinowe do dwuteownikéw

e PN-EN ISO 2560:2010 Materiatly dodatkowe do spawania -- Elektrody otulone do recznego spawania
tukowego elektrodg metalowg stali niestopowych i drobnoziarnistych -- Klasyfikacja

e PN-EN ISO 636:2008 Materiaty dodatkowe do spawania -- Prety, druty i stopiwa do spawania elektrodg
wolframowg w ostonie gazu obojetnego stali niestopowych i drobnoziarnistych -- Klasyfikacja

e PN-EN ISO 14343:2010 Materiaty dodatkowe do spawania -- Druty elektrodowe, tasmy elektrodowe,
druty i prety do spawania tukowego stali nierdzewnych i zaroodpornych -- Klasyfikacja

e PN-EN ISO 14341:2011 Materialy dodatkowe do spawania -- Druty elektrodowe i stopiwo do spawania
tukowego elektrodg metalowag w ostonie gazu stali niestopowych i drobnoziarnistych -- Klasyfikacja

e PN-EN 1993-1-6:2009 Eurokod 3 -- Projektowanie konstrukcji stalowych -- Czes$¢ 1-6: Wytrzymatos$¢ i
statecznos$¢ konstrukcji powtokowych

e PN-EN 1993-1-6:2009/NA:2010 Eurokod 3 -- Projektowanie konstrukcji stalowych -- Czes¢ 1-6:
Wytrzymatos¢ i statecznos¢ konstrukcji powtokowych

e PN-EN 1993-1-6:2009/Ap1:2010 Eurokod 3 -- Projektowanie konstrukcji stalowych -- Czes$¢ 1-6:
Wytrzymatos¢ i statecznos¢ konstrukcji powtokowych

e PN-EN 970:1999 Spawalnictwo -- Badania nieniszczgce ztgczy spawanych -- Badania wizualne

e PN-EN 970:1999/Ap1:2003 Spawalnictwo -- Badania nieniszczgce zigczy spawanych -- Badania
wizualne
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e PN-EN 12517-1:2008 Badania nieniszczgce spoin -- Czes$¢ 1: Ocena ztgczy spawanych ze stali, niklu,
tytanu i ich stopéw na podstawie radiografii -- Poziomy akceptacji

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

e PN-B-06200:2002/Ap1:2005 Konstrukcje stalowe budowlane -- Warunki wykonania i odbioru --
Wymagania podstawowe

e PN-EN ISO 17640:2011 Badania nieniszczace spoin -- Badania ultradzwiekowe ztgczy spawanych

e PN-EN ISO 11666:2011 Badania nieniszczgce spoin -- Badania ultradzwiekowe zlgczy spawanych --
Poziomy akceptac;ji

e PN-EN 10029:2011 Blachy stalowe walcowane na gorgco grubosci 3 mm i wiekszej — Tolerancje
wymiarow i ksztattu

e PN-EN 10025-2:2007 Wyroby walcowane na gorgco ze stali konstrukcyjnych -- Czes$¢ 2: Warunki
techniczne dostawy stali konstrukcyjnych niestopowych

e PN-M-69430:1991 Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawania i napawania. Ogdlne
wymagania i badania.

e PN-EN 26157-3:1998 Czesci zigczne. Nieciagtosci powierzchni. Sruby, wkrety i $ruby dwustronne
specjalnego stosowania.

e PN-EN 20898-7:1997 Wtasnosci mechaniczne cze$ci ztacznych. Préba skrecania i minimalne momenty
skrecajace dla srub i wkretéw o $rednicach znamionowych od 1 mm do 10 mm.

e PN-EN 20898-2:1998 Wiasnosci mechaniczne czesci ztgcznych. Nakretki z okreslonym obcigzeniem

probnym. Gwint zwykty.

PN-M-82018:1979 Podktadki klinowe do celownikow.

PN-EN 760:1998 Materiaty dodatkowe do spawania. Topniki do spawania tukiem krytym. Oznaczenie.

PN-M-69356:1967 Topniki do spawania zuzlowego.

PN-S-10050:1989 Obiekty mostowe — Konstrukcje stalowe — Wymagania i badania.

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

parametrow

e PN-EN ISO 4287:1999/AC:2009 Specyfikacje geometrii wyrobéw — Struktura geometryczna powierzchni:
metoda profilowa — Terminy, definicje i parametry struktury geometrycznej powierzchni.

e PN-EN ISO 9013:2008 Ciecie termiczne — Klasyfikacja ciecia termicznego — Specyfikacja geometrii
wyrobu i tolerancje jakosci.

¢ PN-S-10052:1982 Obiekty mostowe — Konstrukcje stalowe — Projektowanie.

o PN-S-10050:1989 Obiekty mostowe — Konstrukcje stalowe — Wymagania i badania.

e PN-M-69776:1987 Spawalnictwo. Okreslanie wysokosci wad spoin na podstawie gestosci optycznej
obrazu na radiogramie

e PN-EN 970:1999/Ap1:2003 Spawalnictwo. Badania nieniszczgce ztgczy spawanych. Badania wizualne

e PN-EN 1004:2005 Ruchome rusztowania robocze wykonane z prefabrykowanych elementéw
konstrukcyjnych. Materiaty, wymiary, obcigzenia projektowe, wymagania bezpieczenstwa i warunki
wykonania i ogoélne zasady projektowania

e PN-EN 12811-1:2007 Tymczasowe konstrukcje stosowane na placu budowy — Czes$¢ 1: Rusztowania —
Warunki wykonania i ogoélne zasady projektowania.

e PN-EN 12517-1:2008 Badania nieniszczgce spoin — Cze$¢ 1: Ocena ztgczy spawanych ze stali, niklu,
tytanu i ich stopéw na podstawie radiografii — Poziomy akceptaciji.

e PN-CR 12361:2002 Badania niszczace spoin materialtdbw metalowych. Odczynniki do badan
makroskopowych i mikroskopowych

e PN-EN 12517-1:2008 Badania nieniszczgce spoin — Cze$¢ 1: Ocena ztgczy spawanych ze stali, niklu,
tytanu i ich stopéw na podstawie radiografii — Poziomy akceptaciji.

e PN-EN 12517-2:2008 Badania nieniszczgce spoin — Czes¢ 2: Ocena zigczy spawanych z aluminium i
jego stopdw na podstawie radiografii — Poziomy akceptaciji

e PN-B-06200:2002 Konstrukcje stalowe budowlane Warunki wykonania i odbioru Wymagania
podstawowe.

e PN-EN ISO 17640:2011 Badania nieniszczgce spoin — Badania ultradzwiekowe ztgczy spawanych

PN-EN ISO 11666:2011 Badania nieniszczace spoin — Badania ultradzwiekowe ztgczy spawanych —

Poziomy akceptac;ji

PN-EN ISO 2808:2000 Farby i lakiery. Oznaczenie grubosci powtoki

PN-EN ISO 4624:2004 Farby i lakiery. Proba odrywania do oceny przyczepnosci

PN-C 81608:199 Emalie chlorokauczukowe

Warunki techniczne wykonania i odbioru robot budowlanych ITB cz. C Zabezpieczenia i izolacje. Zeszyt 3

Zabezpieczenia przeciwkorozyjne Warszawa 2004.

10.2 PRZEPISY ZWIAZANE
e Ustawa z dnia 16 kwietnia 2004 r. o wyrobach budowlanych (Dz. U. z 2004 r. Nr 92, poz. 881
z pézn. zm.).
e Ustawa z dnia 30 sierpnia 2002 r. o systemach oceny zgodnosci (Dz. U. z 2010 r. Nr 138
poz. 935 jt.).
e Ustawa z dnia 12 grudnia 2003 r. o ogdélnym bezpieczenstwie produktow (Dz. U. z 2003 r.
Nr 229 poz. 2275 z pdzn. zm.).
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e Ustawa z dnia 7 lipca 1994 r., prawo budowlane (Dz. U. z 2010 r. Nr 243 poz.1623 jt.).

* Dokumentacja warsztatowa

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

Wykonawca bedzie przestrzegat praw autorskich i patentowych. Jest zobowigzany do odpowiedzialnosci za
spetnienie wszystkich wymagan prawnych w odniesieniu do uzywanych opatentowanych urzadzen lub metod.
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