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1. WSTEP
1.1. Przedmiot opracowania
Przedmiotem niniejszej szczegétowej specyfikagphtecznej § wymagania dotyee wykonania i odbioru
elementow stalowych oraz robét mamwych konstrukcji stalowych, prowadzonych w ramgebjektu pn.:
.Budowa budynku biurowo- ustugowo- socjalnego wrazz zagospodarowaniem terenu i infrastruktug
techniczm w Szklarce.”
1.2. Zakres stosowania opracowania
Szczego6towa specyfikacja techniczna jest stosojakmdokument przetargowy i kontraktowy przy zlecain
realizacji rob6t wymienionych w pkt. 1.1.
1.3. Zakres robo6t obgtych opracowaniem
Roboty, ktérych dotyczy specyfikacja, obejmujszystkie czynniei umazliwiajace i majice na celu wykonanie
elementow stalowych oraz ich moaiabjetych opracowaniem:

» wykonanie stalowej szkieletowej konstrukcji budynku

» wykonanie stalowej konstrukcji wsporczej obudowgign)

« zabezpieczenie antykorozyjne elementow.
1.4. Okreslenia podstawowe.
Okreslenia podane w niniejszej SSi sgodne z obowzujacymi odpowiednimi normami i wytycznymi oraz
definicjami podanymi w Specyfikacji Ogolnej.
1.5. Ogolne wymagania dotycrgce robot.
Wykonawca robét jest odpowiedzialny za jé&kavykonania robét, ich zgoddé z dokumentagj projektova,
SST i poleceniami kyniera. Wprowadzanie jakichkolwiek odpstw od tych dokumentéw wymaga akceptaciji
zaradzapcego realizag) umowy. Wykonawca elementéw konstrukcji musi legibwa: sie uprawnieniami
zaktadu grupy 1.

2. MATERIALY
Materialy stosowane przy wykonaniu robgthcych przedmiotem niniejszej ST:

» stal profilowa zimnogita w gatunku S235,

» stal profilowa gogcowalcowana i zimnogieta w gatunku S235,

* $ruby z podktadkami i naktkami klasy 8.8 i 5.8 stalowe ocynkowane.
Konstrukcja zaprojektowana zostata z ksztattownilgbrmcowalcowanych i zimnogtych.
W oznaczonym czasie przed wbudowaniem Wykonawceadgtawi szczeg6towe informacje dotyce zrodta
wytwarzania materiatéw oraz odpowiedsigiadectwa bad@ dokumenty dopuszczenia do obrotu i stosowania
w budownictwie i prébki do zatwierdzenia inspektormadzoru.
Wykonawca ponosi odpowiedziakito za spetnienie wymaga ilosciowych i jakdciowych materiatow
dostarczanych na plac budowy oraz za ichieiee sktadowanie i wbudowanie.

3. SPRZET
Do wykonania robot dracych przedmiotem niniejszej specyfikacji nglestosowa nastpujacy, sprawny
technicznie i zaakceptowany przez Inspektora nadzmrzt do montau konstrukciji:

» dzwig lub zuraw samochodowy

» srodek transportu do przewenia elementow

e spawarki

e klucze dynamometryczne
Wykonawca jest zobowtany do uywania jedynie takiego spgi, ktdry nie spowoduje niekorzystnego
wptywu nasrodowisko i jaké¢ wykonywanych rob6t. Wykonawca nadanie dostarczy Inspektorowi kopie
dokumentéw potwierdzagych dopuszczenie spitn do wytkowania zgodnie z jego przeznaczeniem. Doboér
sprztu montaowego do wykonania poszczegodlnych robot jegtaz projektu technologii i organizacji robot,
ktory naley wykona przed przysipieniem do robot i uzyskaakceptagj Inspektora nadzoru.

4. TRANSPORT

Do transportu materiatéw, sgita budowlanego i ugglzen stosowd sprawne technicznie i
srodki transportu.

Warunki transportu powinny zapewtiaabezpieczenie elementéw przed wptywem
szkodliwych czynnikéw atmosferycznych.

Wykonawca jest zobowzany do stosowania jedynie taki@odkéw transportu, ktére nie
wptyna niekorzystnie na jakié robot i wiaciwosci przewaonych towardéw. Przy ruchu po
drogach publicznych pojazdy musgpetnid wymagania przepiséw ruchu drogowego tak pod
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wzgledem formalnym jak i rzeczowym.
Wykonawca khdzie usuwé na biezaco, na wlasny koszt, wszelkie zanieczyszczenia
spowodowane jego pojazdami na drogach publicznyah dojazdach do terenu budowy.

5. WYMAGANIA DOTYCZ ACE WYKONANIA ROBOT
5.1. Og6lne wymagania
Wykonawca jest odpowiedzialny za prowadzenie raigodnie z wymaganiami normy
PN-B-06200 i postanowieniami umowy.
5.2. Zakres robot przygotowawczych w zakresie wykania konstrukcji stalowej i zabezpieczenia
antykorozyjnego
Przygotowanie do wykonania konstrukcji stalowej:
1) zakup materiatéw wskazanych do wykonania konstiukcj
2) przygotowanie szablonéw do trasowania rozmieszezetworow
Prace przygotowawcze do zabezpieczenia antykoreggin
1) Przygotowanie powierzchni referencyjnych na koratjitstalowej. Powierzchnie referencyjne
wyznaczag wspolnie przedstawiciele wykonawcy, inwestoraddarcenta farb wybierag rejony, w
ktérych wystpujac naraenia korozyjne typowe dla warunkéw eksploatacjiezgtieczanego obiektu.
2) Przygotowanie powierzchni i naktadanie powtok navigozchniach referencyjnych musidy
wykonywane w obecrigi wszystkich zainteresowanych stron, zgodnie wiggitizona technologi
3) liczba powierzchni referencyjnych:

Wielkos¢ konstrukciji Zalecana liczba Zalecany % powierzchn Zalecana catkowita
( powierzchnia do powierzchni referencyjnej w wielkos¢ powierzchni
malowania w m2) referencyjnych odniesieniu do catkowitej referencyjnych w m2

powierzchni konstrukgcji

do 2000 3 0,6 12
od 2000 do 5000 5 0,5 25
powyzej 5000 do 10000 7 0,5 50
powyzej 10000 do 25000 7 0,3 75
powyzej 25000 do 50000 9 0,2 100
powyzej 50000 9 0,2 200

5.3 Zakres robot przygotowawczych w zakresie monga konstrukcji i zabezpieczeniaantykorozyjnego
Prace przygotowawcze w zakresie mantkonstrukciji:
1) oczyszczenie miejsc montaelementow konstrukcji
2) wyznaczenie osi i eflnych w miejscach monta elementow konstrukcji
3) wytrasowanie miejsc otworéw pod wykonanie otwepindsruby, osadzeniérub.
Prace przygotowawcze w zakresie zabezpieczeni&@mo®yjnego:
1) Elementy i konstrukcje zabezpieczane catkowiadudowie lub warsztacie prefabrykacji. Powierzehn
elementéw i konstrukcji przed malowaniem nie mbgé zanieczyszczone smarami olejami, ttuszczami, splam
kwasami alkaliami, pokryte zgorzelina walcownicmz, topnikami z procesu spawania i powtokami
lakierowymi.
2) Przygotowania powierzchni do zabezpieczeniakambzyjnego obejmuje:
Oczyszczenie wgpne polegajce na wyréwnaniu nieréwioi, w tym usungciu zadzioréw, nierowriei,
zaoknglen krawedzi, wyréwnaniu spoin i nierdwroi po spawaniu punktowym oraz wyréwnaniu
szczelin powstatych w miejscacitkenia elementow.
Oczyszczeniu wkziwym majce na celu usugtie zgorzeliny, rdzy olejow i
smaréw, produktéw spawania, wilgoci azaknnych zanieczyszcaeraz
nadaniu podizu odpowiedniej chropowadoi
3) Zalecane metody usuwania warstw i innych ob@arfieczyszcze
Smardw i olejéwprzez czyszczenie wadpar, emulsjy, rozpuszczalnikiem organicznym lub
czyszczenie alkaliczne.
Zanieczyszcagerozpuszczalnych w wodzie np. s@irzez czyszczenie wadpar, rozpuszczalnikiem
organicznym lub czyszczenie alkaliczne.
Zgorzeliny walcowniczejpoprzez trawieniem kwasem, obr@lstrumieniowascierng na sucho lub na
mokro, lydz czyszczenie ptomieniem.




Rdzy:tymi samymi metodami jak przy czyszczeniu zgorgelvalcowniczej plus dodatkowo
czyszczenie z wykorzystaniem nedzi z nagdem mechanicznymablz czyszczeniem strumieniem
wody.
Powtok lakierowychpoprzez usuwanie powtok z wykorzystaniem pastuezpzalnikowych i
alkalicznych, obrébk strumieniowoscierra na sucho lub na mokro, czyszczenie strumienienyyad
takze omiataniengcierniwem
Produktéw korozji cynkupoprzez omiatanigcierniwem lub czyszczenie alkaliczne.
4) Przy doborze stopnia przygotowania powierzchmetody czyszczenia naleuwzgkdniac:
* wymagania producentow produktéw malarskich
* przewidywan trwatos¢ ochronnego systemu malarskiego
» kategor¢ korozyjndci srodowiska, w ktorym &dzie wytkowana konstrukcja (wg PN-EN 1SO 12944-
2:2001)
5.4 Zakres robét zasadniczych w zakresie wykonanionstrukcji i zabezpieczeniaantykorozyjnego
W zakres robot sktadagych sé na wykonanie konstrukcji wchoglnastpujace prace i
czynnaci:
1) zakup materiatu
2) trasowanie i icie elementéw
3) wykonanie otworéw poéruby kotwice
4) wykonanie kontroli wymiarow i ksztattow konstiajk
5) czyszczenie mechaniczne zespawanych elementdwaroaych konstrukcji poprzez
srutowanie
6) wykonanie powtoki malarskiej fagtantykorozyjm.
7) oznaczenie symbolami wykonanych elementéw miomigich konstrukcji
8) wykonanie otworéw na mor#ia pod mocowanie trogtéw wsporczych paneli solarnych.
Powloke malarsly Wykonawca dobierze wg gotowego systemu malarskiggoedstawi Inspektorowi do
akceptacji. Dopuszczagsbcynkowanie elementow.
Ogolne wymagania dotygze wykonywania prac malarskich przeciwkorozyjnycdgne
sa W normie wg PN-EN ISO 12944-7:2001 28k postanowienia dokumentacji projektowej
i specyfikacji technicznej nie stanawinaczej to przyjmuje §j ze pojedyncza grulsé powtoki nie mae by
mniejsza 80% gruldsi nominalnej powtoki. Tak wic pojedyncza gruldo powtoki powinna osigac wielkosé
pomiedzy 80% a 100% nominalnej grudod powtoki, pod warunkiemze przecitna wielka¢ dla cataci
(Srednia) jest réwna lub wksza od nominalnej gruba powtoki. Jednoczmie naley zadb& o osigniecie
nominalnej grubgci powtoki przy unikaniu obszaréw o nadmiernej grédi. Zalecane jest, aby maksymalna
grubas¢ powtoki nie byta weksza nk 3-krotna nominalna gruléé powtoki. W celu osigniecia wymaganej
grubasci powtoki, powinno si okresowo podczas nakladania powtoki, sprawdepgrubdé na mokro. Naley
przestrzegaokreilonego odspu midzy naktadaniem poszczegdélnych powtok orazdry natazeniem
ostatniej powtoki a oddaniem konstrukcji do ekspdof. Czasy te powinny wynikaz dokumentaciji
projektowej, specyfikacji technicznej lub karty heicznej wyroboéw lakierniczych. Wady #dej powtoki
prowadzce do pogorszenia jej wieiwosci ochronnych lub magy znaczacy wptyw na wyghd powinny by
usungte przed natzeniem nasfpnej powtoki.
Powloki naley naktad@ z materiatow malarskich prajych na budow. Gruntows, czyli pierwsa warstwe
powtoki nalezy nanig¢ na podtde nie pdniej niz 6 godzin od jej oczyszczenia. Podstawdechnilqy
nakfadania farb jest natrysk bezpowietrzny (hydradyiczny). Powloka gruntowa powinna pokrywaty
profil konstrukcji stalowej.
Kazda powtoka powinna liynatazona maliwie rownomiernie bez pozostawienia miejsc
niepokrytych.
5.5 Warunki techniczne wykonania rob6t. Wykonanie knstrukcji stalowych
Obrdébka elementow
Wytwarzanie konstrukcji naky poprzedzi sprawdzeniem wymiardw i prostoliniogo
uzywanych wyroboéw ze stali konstrukcyjnej.
Ciecie element6w i obrabianie brzegéw riglevykonywa® zgodnie z wymaganiami na rysunkach. Stosowa
cigcie gazowe (tlenowe) automatyczne lub potautomatgdab mechaniczne pitami do metalu. Dla elementow
pomocniczych i drugorrinych stosowaimazna ckcie gazowegczne. Brzegi po ¢tiu powinny by
oczyszczone z gratu, naderwa
Przy ckciu nazycami podniesione brzegi powierzchniaa naley wyréwna na odcinkach wzajemnego
przylegania z powierzchmciccia elementéwasiednich.
Arkusze nie obeite w hucie naley obcina co najmniej 20 mm z kalego brzegu. Ostre brzegi
po ckciu naley wyréwnyw& i stepi¢ przez wyokisglenie promieniem r = 2 mm lub gkiszym.
Przy ckciu tlenowym mana pozostawi bez obrébki mechanicznej te brzegi, ktoedd
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poddane przetopieniu w naghych operacjach spawania oraz te, ktéregvsty klase jakosci nie gorsz niz 3-
2-2-4. wg PN-76/M-69774.
Po ckciu tlenowym powierzchnie etia i powierzchnie przylegte powinny bpczyszczone zuzla, gratu,
naciekéw i rozpryskéw materiatu.
Doktadng¢ ciecia:
Wymiar liniowy elementu [m] <1 1+5 >5
Dopuszczalna odchytka [mm] }1 A }1.5A }2A
Powyzsze doktadngi nie dotyca wymiaru, na ktrym pozostawiagsiapas montawy.
Wytworca powinien w obecioi przedstawiciela Inspektora nadzoru wyképadbne uycie sprztu
przeznaczonego do prostowaniadoig elementow. Wyspienie gknie¢ po prostowaniu lub g€iu powoduje
odrzucenie wykonanych elementow.
Dopuszczalne odchyitki wymiaréw liniowych
Wymiary liniowe elementéw konstrukcyjnych, ktérydbktadnd¢ nie zostata podana na rysunkach lub innych
normach, powinny hyyzawarte w granicach podanych w normie: ,Warunkkenania i odbioru konstrukcji
stalowych”, przy czym rozedia sk:

a). wymiary przyaczeniowe, tj wymiary konstrukcyjne zatee od innych wymiaréw, podlegaie

pasowaniu, warunkage prawidtowy montaoraz normalne funkcjonowanie konstrukcji,

b). wymiary swobodne, ktérych doktadidaie ma konstrukcyjnego znaczenia.
Sktadowanie konstrukcji na placu budowy
Obowizkiem Wykonawcy montal jest przygotowanie placu skladowego konstrukafldsgpnienie go
Wytworey, by mogt dokonaroztadunku dostarczonej konstrukgji i ugéiew. uszkodzenia powstate w
transporcie. Konstruke¢jna placu budowy natg uktad& zgodnie z projektem technologii moata
uwzgkdniajac kolejnad¢ poszczegdinych faz moria
Konstrukcja nie meze bezpérednio kontaktowéasie z gruntem lub wodli dlatego nalgy ja uklad& na
podkitadkach drewnianych lub betonowych (np. na famtich kolejowych). Sposob uktadania konstrukcji
powinien zapewrdk

a). jej stateczni i nieodksztatcalngt,

b). dobre przewietrzenie elementdéw konstrukcyjnych,

c¢). doby widoczn@¢ oznakowania elementéw sktadowych,

d). zabezpieczenie przed gromadzeniegwgid opadowychsniegu, zanieczyszcaetp.

5.6 Montaz konstrukgciji stalowych

Zasady montal

Montaz konstrukcji stalowych naly wykonywa: zgodnie z zaleceniami normy PN-B-06200.

Elementy konstrukcji winny hiyoznakowane w sposob trwaty i widoczny zgodnie zagzeniami przytymi
na rysunkach montawych. taczniki i elementy ziczne powinny b§ odpowiednio opakowane, oznakowane i
przechowywane w warunkach suchych.

Jezeli uszkodzone elementy saprawiane przed moriem, sposdb naprawy powiniendyzgodniony z osap
uprawniorn do kontroli jakdci.

W kazdym stadium montas konstrukcja powinna méezdolng¢ przenoszenia sit wywotanych wptywami
atmosferycznymi oraz ohgieniami montaowymi, sprztem i materiatami.

Roboty naley tak wykonywa, abyzadna czs¢ konstrukcji nie zostata podczas maonigrzecizona lub trwale
odksztatcona.

State paiczenia elementéw konstrukcji powinnydwykonywane dopiero po dopasowaniu stykow i
wyregulowaniu calej konstrukcji lub niezaieej jej czsci.

Przektadki stosowane do regulacji konstrukcji maleykonywa ze stali o takich samych wiasmoach
plastycznych jak stal konstrukcji, a po osadzeaioezpiecz§ przed wypadriciem.

W pofaczeniachirubowych zaktadkowych szczelina w styku nieeggpnym nie powinna przekragza mm.
Otwory nasruby zaleca sidopasowywéa za pomog przebijakoéw a w razie konieczsed rozwiercd. W
przypadkach, w ktérych zastosowanie przektadelpamvala na wyregulowanie konstrukcji, konieczna jes
odpowiednia korekta elementéw w warsztacie lubudolwie po uzgodnieniu z projektantem.

Wymagania szczegotowe dotymz warunkéw wykonywania robét

Powierzchnie i brzegi elementow przygotowanych plavsania powinny by czyste, suche i wolne od
widocznych gknigé i karboéw. Materiaty z oznakami uszkodzgeknigcia i odpryski, zardzewiaty i brudny
element) nie powinny kfystosowane.

Spawany element powinien dyabezpieczony przed beZpadnim oddziatywaniem wiatru, deszcziniegu,
zwlaszcza przy spawaniu w atmosferze gazéw ochinny




Przy temperaturze otoczenia pa)i0°C naley stosownie do rodzaju konstrukcji rozwé zastosowanie
wstepnego podgrzania.
Wprowadzanie dodatkowych spoin lub zmiany geftia spoin w stosunku do projektu jest dopuszczalne

6. KONTROLA JAKO SCI ROBOT

6.1 Ogo6lne zasady kontroli jakéci robot

1) Ogdlne wymagania dotygze wykonania robot, dostawy materiatow, sfuz srodkow transportu podano w
ST 0 “Wymagania ogoélne".

2) Wykonawca jest odpowiedzialny za pekontrok jakasci robot, materiatow i uedzen.

3) Wykonawca zapewni odpowiedni systesnadki techniczne do kontroli jakoi robot na terenie i poza
placem budowy.

4) Wszystkie badania i pomiargdy przeprowadzane zgodnie z wymaganiami Norm lubladrtechnicznych
przez jednostki posiadaje odpowiednie uprawnienia budowlane.

6.2 Badania jakdci rob6t w czasie budowy

Badania jakéci robot w czasie ich realizacji nalewykonywa® zgodnie z wytycznymi
wiasciwych WTWIOR oraz instrukcjami zawartymi w Normach

W trakcie wytwarzania konstrukcji stalowej sprawdizepodlega:

1) wymiary i ksztalt dostarczonego materiatu

2) wiasciwosci wytrzymatgciowe dostarczonego materiatu

3) wymiary i ksztalt elementéw przeznaczonych dalesua w element montawy, prawidtowdé
rozmieszczenia i wiellsei otworéw podruby montaowe

4) jakas¢ i sposob przygotowania brzegéw elementéw do spawan

5) jakas¢ polaczen spawanych w zaimosci od kategorii paiczenia i klasy konstrukcji spawanej
6) wymiary wykonanych elementéw montavych

7) ksztalt wykonanych elementéw moitavych

8) jakas¢ wykonania zabezpieczenia konstrukcji stalowej gizerozp a w szczegolni
sprawdzenie jakii czyszczenia mechanicznego i grétigpowtok malarskich

W trakcie montau konstrukcji stalowej sprawdzeniu podlega:

1) osadzeniérub kotwicych w elementach podporowych

2) rozmieszczenie elementéw mardaych i ich wzajemne poi@nie w pionie i w poziome

3) pokczenia montzowe w zakresie iléei, srednicy i klasy wytrzymakaiowej lacznikdw
srubowych, a w szczegoléa dokrgceniesrub i naketek.

Bezpdarednio przed i podczas naktadania wyroby lakierpawinny by sprawdzane pod wzglem:
1) zgodndci etykiety opakowania z opisem produktu w dokuraejit

2) braku kauszenia

3) braku nieodwracalnego osadzanigmgmentow

4) braku trwalego nie dgego st wymiesza osadu

5) mazliwos¢ ich zastosowania w danych warunkach wykonywartatro

antykorozyjnych

6) termindéw przydatnai do wytku podanych na opakowaniach

Badania w czasie robot:

1) kontroli procesu oczyszczenia powierzchni

2) oceny przygotowania powierzchni do nakladaniatpk

3) kontroli warunkéw wykonywania powtok

4) kontroli procesu naktadania powitok

Kontrola oczyszczenia powierzchni:

1) zapoznésie ze stanem powierzchni do oczyszczenia w celu stia@mia stanu

wyjséciowego podtaa i zanieczyszczezgodnie z PN-ISO 8501-1:1996

2) kontrolowa parametry stosowanej metody oczyszczenia iguezadzen

3) ewentualnie uzupekhproces o metadodtiuszczania zattuszaz@owstatych podczas
przygotowania powierzchni

4) dokona odbioru powierzchni do malowania

7. OBMIAR ROBOT

Ogodlne zasady i wymagania dotygce obmiaru robot podano w ST 0 “Wymagania ogolne".

Obmiar robot okréa ilos¢ wykonanych robot zgodnie z postanowieniami umowy.

lloé¢ robot oblicza s wedlug pomiaréw spogdizonych z natury, udokumentowanych operatem
powykonawczym, z uwzgtinieniem wymagatechnicznych zawartych w niniejszej specyfikaejjmuje w
ksiedze obmiaru.



Wszystkie urzdzenia i spret pomiarowy stosowane do obmiaru robot naysasiadé wazne
certyfikaty legalizaciji.
Jednostlk obmiarow jest tona (t) stali konstrukcyjnej.
8. ODBIOR ROBOT
Celem odbioru jest protokolarne dokonanie finabmgny rzeczywistego wykonania robot w odniesiermitioth
ilosci, jakasci | wartasci.
Gotowas¢ do odbioru zgtasza Wykonawca wpisem do dziennil@olwy przedktadap Inspektorowi nadzoru
do oceny i zatwierdzenia dokumentappwykonawcz robot.
Ocena i badania powinny byvykonane zgodnie z programem badawartym w programie jakoi,
obejmupacym wszystkie stosowane materiaty i wyroby orazpry wytwarzania i monia.
Ogolne zasady odbioru robot i ich praea podano ST 0 “Wymagania ogolne”.
Odbiér kaicowy konstrukcji powinien obejmowaprawdzenie i ocerdokumentéw kontroli i badiez calego
okresu realizacji w celu ustalenia, czy wykonanastaikcja jest zgodna z projektem i wymaganiamimor
PN-B-06200 oraz innych oboadujacych norm technicznych (PN, EN-PN).
W szczegélnéci powinny by sprawdzone:

* Podpory konstrukgji

e Odchyiki geometryczne uktadu

* Jakd¢ materiatow i spoin

* Stan elementéw konstrukcji i powtok ochronnych

e Stan i kompletng& polaczen

W protokole odbioru spoggizonym z udziatem stron procesu budowlanegozggleda co najmniej:
* Przedmiot i zakres odbioru
» Dokumentagj okreslajaca komplet wymaga
» Dokumentagj stwierdzajca zgodnd¢ wykonania a wymaganiami
»  Protokoty odbioru cgciowego
e Parametry sprawdzone w obeétidkomisji
»  Stwierdzone usterki
» Decyzje komisji
8.1 Zakres odbiorow
Odbiorom podlega kaly etap wykonania konstrukcji, a et
» Po wykonaniu konstrukcji przez wytwoent odbioru dokonuje siw wytworni
e Po ukaiczeniu montau na placu scalania na budowie
e Odbiér kaacowy po ustawieniu konstrukcji w paeniu docelowym
Odbiér konstrukcji u Wytworcy
Po wykonaniu zabezpieczenia antykorozyjnego powibig€ dokonany odbiér konstrukciji.
Odbiér polega na ogfizinach konstrukcji i sprawdzeniu wynikdéw wszystkizada
przewidzianych w programie wytwarzania konstrukcji.
Wytworca powinien przedstai
*  Rysunki warsztatowe
» Dziennik wytwarzania
» Atesty wytych materiatow
+  Swiadectwa kontroli laboratoryjnej
»  Protokoty odbioréw cgciowych
e Inne dokumenty przewidziane w procesie wytwarzania
Odbiér koncowy
Koncowy odbiér konstrukcji stalowej jest dokonywanyjppukaoiczeniu.
Do odbioru kacowego Wykonawca powinien przedstawastepujace dokumenty:
» Dokumentagj techniczi obiektu i robot
» Protokoly bada kontrolnych lub zé&wiadczenia (atesty) jakoi uzytych materiatlow
» Protokoty odbioréw midzyoperacyjnych
e Zapisy w dzienniku budowy dotygze wykonanych robot
» Pisemne uzasadnienie ogsitw od dokumentacji potwierdzone przez nadzoérmtezny
Odbioér kaicowy powinien polegana sprawdzeniu:
e Zgodndci konstrukcji z dokumentagiechniczi i Specyfikacy techniczia
e Prawidtowdci ksztattu i gtéwnych wymiarow konstrukgciji
» Prawidlowdci oparcia konstrukcji na podporach i rozstawu eetéw sktadowych
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» Prawidlowdci zlaczy migdzy elementami konstrukgcji
» Dopuszczalnéci odchytek wymiarowych oraz odchyl®d kierunku poziomego i pionowego
Protokét odbioru kdcowego zawiera:
» Dat, miejsce i przedmiot spisanego protokotu
» Nazwiska przedstawicieli: Inwestora, Wytworcy kaoktji, Wykonawcy montau,
» Biura Projektow opracowagego Rysunki
»  Stwierdzenie zgodrici wykonanego obiektu z rysunkami i wymaganiamiejszej Specyfikaciji
* Wykaz dopuszczonych do pozostawienia guisttw od rysunkow, niemagych wplywu na nénosé,
walory wytkowe i trwatag¢ obiektu
» Stwierdzenie o dokonaniu odbioru i oKenie warunkéw eksploatacji
8.2 Ocena wykonania elementow lub konstrukcji i zakzpieczenia antykorozyjnego
1) Jereli wszystkie sprawdzenia i badania dadag/nik dodatni, nalgy uzna wykonanie robot za
wiasciwe. W przypadku, gdy chocigedno ze sprawdzeda wynik ujemny, naley uzna catas¢ robot
albo tylko ich cz$¢ za wykonane niewkgiwie.
2) W razie uznania cadoi lub czsci robot za wykonane niewdaiwie nalery ustalt, czy stwierdzone
odstpstwa od postanowtedokumentacji i warunkéw technicznych zagja bezpieczastwu budowli
lub uniemaliwiaja jej uzytkowanie godnie z przeznaczeniem.
3) Konstrukcje zagrajace bezpieczestwu budowli lub uniemdiwiajace jej wytkowanie zgodnie z
przeznaczeniem powinny éyozebrane oraz ponownie wykonane w spos6b prawidiraz
przedstawione do odbioru.
Badania odbiorowe powtok malarskich:
Po wyschngciu powtoki malarskiej (lub ocynkowania) najesprawdzt na zgodné¢ z dokumentacja
projektows oraz specyfikacja technicgn
Wyglad powierzchni poprzez ocemvzrokows pod kitem jednolitéci barwy, sity krycia i takich wad jak
dziurkowanie, zmarszczenie, kra terowanighgrzyki powietrza, tuszczenieeania zacieki
Wiasciwosci powtoki takich jak: grub&, przyczepnéc i porowatd@¢ badanych przyayciu przyradoéw i metod
podanych w dokumentacji projektowej zgodnej z odpdwimi normami
Grubai¢ powtoki bada s metodami nieniszezymi zgodnie z PN-EN 1SO2808:2000 lub PN-EN ISO
2178:1998
Przyczepné&t powtoki do podiga i przyczepn& migdzywarstwovg bada si metodami niszeymi zgodnie z
PN-EN ISO 4624:2004 lub PN-EN 1S02409:1999
Wyniki bada powinny by poréwnane z wymaganiami podanymi w dokumentagjjghktowej i specyfikacji
technicznej zabezpieczenia antykorozyjnego, opracego dla realizowanego przedmiotu zamowienia apisa
w dzienniku budowy i protokole podpisanym przezepistawicieli inwestora oraz wykonawcy.

9. PODSTAWA PLATNOSCI

Warunki ptatnéci beda okreslone w umowie. Ogélne ustalenia dotyce podstawy ptatrgi podano w
Specyfikacji Ogdlnej. Ceny jednostkowe (obejaugj zakres robot okénych w projekcie, specyfikacji
technicznej oraz przedmiarze robo6t) aglprzyjmowa dla poszczegdlnych rob6t zgodnie z kosztorysem
ofertowym.

10. AKTY PRAWNE | NORMY ORAZ PRZEPISY ZWI AZNE

Dokumentagj odniesienia jest:

1) umowa zawarta poRdzy Wykonawe a Zamawiajcym wraz z harmonogramem robot
2) zatwierdzona przez Zamawjeggo dokumentacja budowlana i wykonawcza zadania
3) normy

4) aprobaty techniczne

5) inne dokumenty i ustalenia techniczne prowadzaetakcie trwania inwestyciji
Najweniejsze normy

1) PN-97/B-06200 Konstrukcje stalowe budowlane. Vilgamia i badania.

2) PN-87/M-04251 Struktura geometryczna powierzc8@hiropowatéé

powierzchni. Wartéci liczbowe parametréw.

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

4) PN-77/M-82003 Podktadki. Dopuszczalne odchytdmiaréw oraz ksztattu

i potozenia.

5) PN-77/M-82008 Podkladki spryste.

6) PN-79/M-82009 Podktadki klinowe do dwuteownikéw.

7) PN-79/M-82018 Podktadki klinowe do ceownikdw.

8) PN-78/M-82005 Podkfadki okgte zgrubne.
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9) PN-78/M-82006 Podkiadki okgte doktadne.

10) PN-84/M-82054/08ruby, wkrty i nakrtki. Stan powierzchni.

11) PN-82/M-82054/08ruby, wkrty i nakrtki. Tolerancje.

12) PN-82/M-82054/08ruby, wkrty i nakrtki. Wiasndici mechanicznérub i wkretow.

13) PN-82/M-82054/08ruby, wkrty i nakrtki. Wiasndci mechaniczne nakiek.

14) PN-85/M-82108ruby z tbem sz&iokatnym.

15) PN-86/M-82144 Naktki szeciokatne.

16) PN-86/M-82153 Naktki szeciokatne niskie.

17) PN-83/M-82171 Naktki sze&ciokatne powigkszone do patzei sprzanych.

18) PN-61/M-8233Kruby pasowane z tbem so@katnym.

19) PN-91/M-8234Kruby pasowane z tbem szikatnym z gwintem krotkim.

20) PN-91/M-8234&ruby pasowane ze tbem szmkatnym z gwintem diugim.

21) PN-90/H-01103 Stal. Potwyroby i wyroby hutnic&echowanie barwne.

22) PN-88/H-84020 Stal eglowa konstrukcyjna zwyktej jakai ogélnego stosowania. Gatunki.

23) PN-83/H-92120 Blachy grube i uniwersalne z& ktmstrukcyjnej zwyklej jakéci i niskostopowej
24) PN-94/H-92203 Blachy stalowe uniwersalne. Wymnia

25) PN-84/H-93000 Stal eglowa i niskostopowa. Walcowka,gby i ksztattowniki walcowane na gmo
26) PN-79/H-04371 Metale. Proba udaitiov obnizonych temperaturach

27) PN-89/M-01134 Rysunek techniczny maszynowy.ddpczenia rysunkowe Rgzenia spawane i
powierzchnie napawane

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

29) PN-73/M-69015 Spawanie tukiem krytym statighowych i niskostopowych

Przygotowanie brzegéw do spawania

30) PN-90/M-69016 Spawanie w ostonie dwutlenkieagha stali veglowych i niskostopowych. Przygotowanie
brzegéw do spawania

31) PN-73/M-69355 Topniki do spawania i napawanlégm krytym

32) PN-91/M-69430 Spawalnictwo. Elektrody stalowelane do spawania i napawania. Ogoélne wymagania i
badania

33) PN-88/M-69433 Spawalnictwo. Elektrody stalowgl@ane do spawania stali niskeglowych i stali
niskostopowych o podwgzonej wytrzymaléci

34) PN-80/M-69420 Druty lite do spawania i napawastali

35) PN-75/M-69703 Spawalnictwo. Wadwuaty spawanych. Nazwy i oldlenia

36) PN-88/M-69710 Spawalnictwo. Préba statycznaisgania do czotowych zézy lub zgrzewanych
37) PN-57/M-69723 Spawanie. Prdba statyczna ggaciia materiatu spoiny

38) PN-88/M-69720 Spawalnictwo. Proby zginania dotewych zhczy spawanych lub zgrzewanych
39) PN-88/M-69733 Spawalnictwo. Proba udamataczy spajanych doczotowo

40) PN-76/M-69774 Spawalnictwo. ¢Cie gazowe stali wglowych o grubéci 5 - 100 mm. Jak& powierzchni
cigcia.

41) PN-85/M-69775 Spawalnictwo. Wadlivéoziaczy spawanych. Oznaczenia klasy wadkeimgledzin
zewrgtrznych.

42) PN-B-03215:1998 Konstrukcje stalowe budowlafokczenia z fundamentami — Projektowanie i
wykonanie

43) PN-EN ISO 2808:2000 Farby i lakiery. Oznaczemighaci powtoki

44) PN-EN ISO 4624:2004 Farby i lakiery. Préba edigia do oceny przyczepse

45) PN-C 81608:199 Emalie chlorokauczukowe

46) Warunki techniczne wykonania i odbioru robotibwlanych ITB cz. C Zabezpieczenia i izolacje Zeszy
Zabezpieczenia przeciwkorozyjne Warszawa

2004.

Uwaga:

Wymienione w dokumentacji normy studo opisania:
- Podstawy wykonania dokumentacji
- Wymaga okreslonych w przepisach, w tym techniczno-budowlanyphzieciwpaarowych.

Zastosowane materialy budowlane jak i caly obiektldwlany musz spetnig wymagania okrdone w
ROZPORZADZENIU PARLAMENTU EUROPEJSKIEGO | RADY (UE) NR 303011 z dnia 9 marca 2011 r.
ustanawiajicym zharmonizowane warunki wprowadzania do obrotgrodw budowlanych i uchylage
dyrektywe Rady 89/106/EWG



Zgodnie z art.30 Ustawy Prawo zamoivipublicznych, Zamawiagy dopuszcza rozwiania réwnowane
opisanym przy pomocy przywotanych norm, z tyre, Wykonawca jest obowzany wykaza, ze oferowane
przez niego roboty budowlane i stosowane matespéiniaj wymagania okrdone przez Zamawiagego."
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