SPECYFIKACJA TECHNICZNA WYKONANIA | ODBIORU ROBOT BUDOWLANYCH

ZAWARTOSC OPRACOWANIA

STWIORB — Wznoszenie konstrukcji ze stali konstr. (KOD CPV: 45262400-5) str. 3
1. Czes$c¢ ogolna

2. Wymagania dotyczgce wtasciwosci wyrobéw budowlanych

3. Wymagania dotyczgce sprzetu i maszyn do wykonywania rob6t budowlanych

4. Wymagania dotyczgce srodkdw transportowych

5. Wymagania dotyczgce wtasciwosci wykonania robo6t budowlanych

6. Kontrola, badania i odbiér wyrobow i robét budowlanych
7
8
9
1

. Wymagania dotyczace przedmiaru i obmiaru budowlanych
. Odbiér robét budowlanych

. Rozliczenie robot

0. Dokumenty odniesienia




SPECYFIKACJA TECHNICZNA WYKONANIA | ODBIORU ROBOT BUDOWLANYCH

STWIORB — Wznoszenie konstrukcji ze stali konstrukcyjnej

1. Czes$¢ ogolna

1.1. Przedmiot specyfikacji

Przedmiotem niniejszej Szczegotowej Specyfikacji Technicznej (SST) sg wymagania dotyczgce
realizacji rob6t wykonawczych konstrukcji stalowych zwigzanych montazem kanatéw
i urzadzen instalacji wentylacyjnej w budynku Urzedu Skarbowego Wroctaw — Stare Miasto
przy ul. Inowroctawskiej 4 we Wroctawiu.

1.2. Zakres stosowania specyfikaciji

Niniejsza specyfikacja bedzie stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy
przy zlecaniu i realizacji rob6t wymienionych w punkcie 1.1.

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji obejmujg wszystkie czynnosci umozliwiajace
i majagce na celu wykonanie konstrukcji stalowych, od prac zwigzanych z dostawg materiatéw,
przez wykonawstwo po wykonczenie rob6t ujetych w pkt.1.3.

1.3. Zakres robot objetych specyfikacjg
Roboty, ktérych dotyczy specyfikacja obejmujg wszystkie czynnosci umozliwiajgce
i majgce na celu wykonanie i montaz konstrukcji stalowych wystepujgcych w obiekcie
przetargowym sktadajgcych sie na konstrukcje stalowg. W ramach prac budowlanych
przewiduje sie wykonanie nastepujgcych robét:
* wykonanie, zabezpieczenie antykorozyjne oraz montaz konstrukcji wzmocnien stropow
oraz konstrukcji wsporczych pod centrale wentylacyjne.
Rozwigzania techniczne stanowigce podstawe do wykonania tych robdt sg przedstawione
w projekcie wykonawczym na rysunkach oraz w opisie technicznym.

1.4. Okreslenia podstawowe
Podstawowe okres$lenia uzyte w niniejszej SST sg zgodne z obowigzujgcymi Prawem
Budowlanym, Polskimi Normami oraz Og6lng Specyfikacjg Techniczna.

1.5. Ogblne wymagania dotyczace robdt

Ogo6lne wymagania dotyczgce zasad prowadzenia rob6t podano w Ogdlnej Specyfikacji
Technicznej. Niniejsza specyfikacja obejmuje catos¢ robot zwigzanych z wykonywaniem
i montazem elementéw stalowych: wykonanie, montaz i zabezpieczenie antykorozyjne
konstrukcji. Wykonawca jest odpowiedzialny za jako$¢ wykonania tych rob6t oraz ich zgodnosé
z umowa, projektem wykonawczym, pozostatymi SST i poleceniami zarzgdzajgcego realizacjg
umowy. Wprowadzanie jakichkolwiek odstepstw od tych dokumentéw wymaga akceptacii
zarzadzajgcego realizacjg umowy.

2. Wymagania dotyczace wiasciwosci wyrobow budowlanych
Ogolne wymagania dotyczace materiatdbw podano w ST — Wymagania ogdline.

2.1. Stal konstrukcyjna
» konstrukcje wsporcze pod centrale - stal S235J2G3 zabezpieczona antykorozyjnie
dowolnym zestawem malarskim wg normy PN-EN ISO 12944 (kat. korozyjnosci C3;
okres trwatosci — H powyzej 15lat).
* wzmocnienia stropéw - stal S235JR zabezpieczona antykorozyjnie dowolnym
zestawem malarskim wg normy PN-EN ISO 12944 (kat. korozyjnosci C2; okres
trwatosci — H powyzej 15lat).

2.2. Wyroby walcowane - ksztattowniki
» dwuteowniki wg PN-EN 10024:1998, PN-EN 10025:2007, PN-EN 10365:2017,
» ceowniki wg PN-H-93451:2007, PN-EN 10365:2017, PN-EN 10279:2003,
* katowniki wg PN-EN 10056:2017,
* rury wg PN-EN 10210:2007,
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Ksztattowniki stosowane do wykonania konstrukcji stalowych powinny ponadto
odpowiada¢ nastepujacym wymaganiom:
* mie¢ atesty hutnicze i zaswiadczenia odbioru,

* mieé trwate ocechowanie,
* mie¢ wybite znaki cechowe.

2.3. Wyroby walcowane - blachy
Blachy walcowane powinny spetnia¢ wymagania normy wg PN-EN 10029:2011
oraz PN-EN 10025:2007.

Blachy stosowane do wykonania konstrukcji stalowych powinny ponadto odpowiadaé
nastepujacym wymaganiom:
* mie¢ atesty hutnicze i zaswiadczenia odbioru,

* miec¢ trwate ocechowanie,
* mie¢ wybite znaki cechowe.

2.4. Wyroby zimnogiete - ksztattowniki otwarte
Ksztattowniki ~ zimnogiete  otwarte  powinny  spetniac  wymagania  normy
PN-EN 10162:2005.

2.5. tgczniki
Sruby, nakretki, nity i inne akcesoria do tgczenia konstrukcji stalowych powinny

odpowiada¢ wymaganiom norm:
* Sruby wg PN-EN ISO 4014:2011,
» nakretki wg PN-EN ISO 4032:2013-06,
» podkitadki wg PN-EN ISO 887:2003, PN-EN ISO 10673:2009.

2.6. Materiaty do spawania
Materiaty do spawania konstrukcji stalowych powinny odpowiada¢ wymaganiom normy:
PN-EN ISO 544:2011, a ponadto:
» elektrody powinny odpowiada¢ wymaganiom normy PN-EN ISO 2560:2010,
» drut spawalniczy powinien odpowiada¢ wymaganiom normy PN-EN ISO 21952:2012,
» topniki do spawania elektrycznego powinny odpowiada¢ wymaganiom normy PN-EN
ISO 14174:2012.

Materiaty spawalnicze do stali odpornej na korozje powinny mie¢ odpornos¢ na korozje
takg samg jak stal czesci tgczonych, chyba ze w projekcie podano inaczej.

2.7. Materiaty do obrébek potaci dachu

Blachy stalowe do obrébek blacharskich powinny spetnia¢ warunki zawarte w normie
PN-EN 10202:2003. Nalezy zastosowaé¢ blachy o grubosci min. 0,55 mm obustronnie
ocynkowane.

Papa asfaltowa zgrzewana wierzchniego krycia modyfikowana SBS na osnowie
z wtdkniny poliestrowej. Witasciwosci techniczne:

Wodoszczelnos¢ przy cisnieniu 10 kPa spetniona

Reakcja na ogien Klasa E

Gietkos¢ w niskiej temp. <-25st. C
Maksymalna sita rozc. wzdtuz / poprzek 1100N/50mm / 900N/50mm
Odpornos¢ na scinanie 1000N/50mm / 1200N/50mm
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Odpornos¢ na uderzenie 1750 mm

Odpornos¢ na obcigzenie statyczne 20 kg

Wydtuzenie przy maks. sile rozc. wzdtuz / poprzek 60% / 70%

Odpornos¢ na sptywanie w podwyzszonej temp. >100st. C

Przenikanie pary wodnej p =20 000
Przyczepnosc¢ posypki - ubytek masy posypki 10%

Odpornosé¢ na sztuczne starzenie 100 st. C

Substancje niebezpieczne Nie zawiera azbestu, smoty weglowej

Polimerowy uszczelniacz do podtozy wykonanych z bituméw, betonu, metali (w tym
aluminium), powtok organicznych, tworzyw sztucznych, drewna i szkita:

Zasadnicze charakterystyki Wiasciwoséci uzytkowe Zharmonizowana specyfikacja
techniczna

Reakcja na ogien Klasa E

Uwalnianie substancji chemicznych szkodliwych Patrz: karta charakterystyki produktu niebezpiecznego

dla zdrowia

Wodoszczelnosé i szczelnosé okreslone przez:

Odpornos$¢ na sptywanie: <3 mm

Utrata objetosci (kurczliwo$é): < 10% EN 15651-1: 2012

Sprezysto$é przy 100% rozcigganiu w temp. 23°C > 0,4 MPa Metoda B

Elastycznosé: > 60 % testowane na podtozu betono-

Wiasciwosci adhezjilkohezji przy naprezeniu pass wym, bez podkiadu

wstepnym po zanurzeniu w wodzie:

Wytrzymalosé: pass

2.8. Sktadowanie materiatéw

Elementy stalowe i materiaty dostarczane na budowe powinny by¢ wytadowane
dzwigami. Elementy ciezkie, dtugie i wiotkie nalezy przenosi¢ za pomocg zawiesi i usztywni¢
przed odksztaiceniem. Elementy uktada¢ w sposéb umozliwiajgcy odczytanie znakowania.
Na miejscu sktadowania nalezy rejestrowa¢ konstrukcje niezwiocznie po ich nadejsciu,
segregowac i uktada¢ na wyznaczonym miejscu na podktadach drewnianych z bali lub desek
na wyréwnanej do poziomu ziemi w odlegtosci 2.0 do 3.0 m od siebie oraz oczyszczac
i naprawiac¢ powstate w czasie transportu ewentualne uszkodzenia.

Elektrody sktadowa¢ w magazynie w oryginalnych opakowaniach, zabezpieczonych
przed zawilgoceniem.

taczniki sktadowac¢ w magazynie w oryginalnych opakowaniach lub skrzynkach.

3. Wymagania dotyczace sprzetu i maszyn do wykonywania robét budowlanych
Ogblne wymagania dotyczgce sprzetu i maszyn podano w ST — Wymagania ogdlne.

Wykonawca jest zobowigzany do uzywania jedynie takiego sprzetu, ktory
nie spowoduje niekorzystnego wptywu na $rodowisko i jakos¢ wykonywanych robot.
Wykonawca na zgdanie dostarczy Inspektorowi Nadzoru kopie dokumentow potwierdzajgcych
dopuszczenie sprzetu do uzytkowania zgodnie z jego przeznaczeniem. Dobor sprzetu
montazowego do wykonania poszczegdlnych robdt jest czescig projektu technologii
i organizacji robo6t, ktéry nalezy wykonac przed przystgpieniem do robét i uzyskaé akceptacije
Inspektora Nadzoru. Wykonawca na zgdanie Inspektora Nadzoru jest zobowigzany
do prébnego uzycia sprzetu w celu sprawdzenia jego przydatnosci. Sprawdzenie powinno
odbywac sie w obecnosci Inspektora Nadzoru.

3.1. Konstrukcije stalowe
Wykonawca do montazu lub demontazu elem. stalowych powinien dysponowac m.in.:
» rusztowania stalowe wg wytycznych producenta, dostosowane do obcigzen i stopnia
skomplikowania konstrukcji obiektu,
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» spawarkami,
* palnikami gazowymi,
e zurawiami samochodowymi o udzwigu 10T,

3.2. Wymalowanie i ocynkownie
Sprzet uzywany do malowania uzalezniony jest od przyjetej techniki malowania.
Dopuszczalne sg nastepujgce techniki malowania:
* natrysk bezpowietrzny (hydrodynamiczny)
* natrysk powietrzny (pneumatyczny)
» pedzel lub watek do poprawek i matych powierzchni,
* wybor techniki malowania powinien by¢ zgodny z zaleceniami producenta materiatow.
Ocynkowanie wykonywac przy uzyciu sprzetu gwarantujgcego zachowanie wymagan
jakosciowych i bezpieczenstwa robét.

4. Wymagania dotyczace srodkow transportowych
Ogblne wymagania dotyczace transportu podano w ST — Wymagania ogélne.

4.1. Transport zewnetrzny (od dostawcy na miejsce budowy).

Zatadunek, transport, roztadunek i sktadowanie wyrobéw ze stali konstrukcyjnej
powinny odbywac¢ sie tak, aby powierzchnia stali byta zawsze czysta, wolna zwlaszcza
od substancji aktywnych chemicznie i zanieczyszczen mogacych utrzymywac wilgo¢. Wyroby
ze stali konstrukcyjnej powinny by¢ utrzymywane w stanie suchym i sktadowane nad gruntem
na odpowiednich podporach. Niedopuszczalne jest diugotrwate sktadowanie stali
niezabezpieczonych przed opadami. Wyroby ze stali konstrukcyjnej muszg posiadaé
oznaczenia i cechy wg aktualnych norm przedmiotowych. Oznaczenia i cechy muszg byé
zachowane w catym procesie wytwarzania konstrukcji. Konstrukcja przed wysytkg powinna by¢
zabezpieczona przed korozjg i wysytana w kolejnosci uzgodnionej z Wykonawcg montazu.

Wszystkie elementy konstrukcji powinny by¢ tadowane na $rodki transportu
w ten sposéb, aby mogty by¢ transportowane i roztadowywane bez powstania nadmiernych
naprezen, deformacji lub uszkodzen. Przewozone elementy powinny by¢ zatadowane
w ten sposéb, aby nie przekraczaty zadnej z odpowiednich skrajni ustalonych przez normy.

Wykonawca powinien wykonaé ,Projekt organizacji transportu” elementéw konstrukciji
stalowej z Wytworni na miejsce wbudowania. ,Projekt organizacji transportu” powinien
zawierac:

— harmonogram realizacji transportu,

— okreslenie gabarytéw i masy transportowanych elementow,

— sposéb za i wytadunku elementow stalowych,

- rodzaj srodkow transportowych,

— w przypadku elementéw, ktérych gabaryty przekraczajg skrajnie drogowa, nalezy podac
planowang trase transportu wraz ze wszystkimi wymaganymi przepisami, pozwoleniami i
uzgodnieniami.

Warunki transportu (techniczne i finansowe) nalezy umiesci¢ w umowie.

4.2. Odbiér konstrukcji po roztadunku.

Podczas odbioru po roztadunku nalezy sprawdzi¢ czy elementy konstrukcyjne sa
kompletne i odpowiadajg zatozonej w Dokumentacji Projektowej geometrii. Dopuszczalne
odchytki nie powinny przekracza¢ odchytek podanych w aktualnych normach przedmiotowych.
Odbioér powinien by¢ dokonany w obecnosci przedstawiciela Inspektora Nadzoru i powinien byé
przez niego zaakceptowany.

Wytwérca konstrukcji powinien dostarczy¢ wszystkie elementy konstrukcji przez siebie
wytworzone, a takze wszystkie elementy stalowe, ktére bedg uzyte na miejscu budowy np.
komplet $rub. Z dostawy wytgczone sg farby i materiaty spawalnicze, ktérych stosowanie jest
ograniczone okresami gwarancji.

4.3. Likwidacja uszkodzen transportowych
Jesli usuwanie odchytek i uszkodzen Inspektor Nadzoru uzna za konieczne,
to Wytwoérca przedstawia Inspektorowi Nadzoru do akceptacji projekt technologiczny
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i harmonogram usuwania odchytek. Inspektor Nadzoru moze zastrzec, jakich prac nie mozna
wykonywac bez jego obecnosci. Koszt prac ponosi Wytwérca konstrukcji, a do ich wykonania
powinien przystgpi¢ tak szybko, jak jest to mozliwe ze wzgleddéw technicznych. Po zakonczeniu
prac Wykonawca montazu dokonuje odbioru w obecnosci Inspektora Nadzoru.
Jesli po prostowaniu (usuwaniu odchytek) wystepujg pekniecia lub inne uszkodzenia, element
(lub jego czesc) zostaje zdyskwalifikowany.

5. Wymagania dotyczace witasciwosci wykonania robo6t budowlanych
5.1. Zasady ogélne wykonania robét

Wykonawca jest odpowiedzialny za prowadzenie robét zgodnie z wymaganiami normy
PN-EN 1090-2 i postanowieniami umowy.

5.2. Zakres robdét przygotowawczych w zakresie wykonania konstrukcji stalowej
i zabezpieczenia antykorozyjnego

Przygotowanie do wykonania konstrukcji stalowej:
1) zakup materiatow wskazanych do wykonania konstrukcji,
2) dobranie metody spawania i materiatbw spawalniczych odpowiednio do klasy konstrukciji
spawanej, klasy ztgczy spawanych, spawanego materiatu i pozycji spawania,
3) przygotowanie szablondéw do trasowania ksztattu detali i rozmieszczenia otworow,
4) przygotowanie miejsca z zaznaczonym trwale w skali 1:1 osiowym schematem spawanego
elementu montazowego do kontroli doktadnosci przygotowanych detali i koncowego spawania.

5.3. Zakres robét zasadniczych w zakresie wykonania konstrukgcji stalowej
W zakres robo6t skiadajgcych sie na wykonanie konstrukcji stalowej wchodza

nastepujace prace i czynnosci:

- trasowanie i ciecie detali,

- przygotowanie brzegéw do spawania,

- ztozenie detali na schemacie i wstepne scalenie spoinami szczepnymi,

- wykonanie wstepnej kontroli wymiardw i ksztattu konstrukcji,

- wykonanie koncowego spawania z przeszlifowaniem spoin,

- wykonanie koncowej kontroli wymiaréw i ksztattu konstrukciji,

- wykonanie kontroli jakosci spoin (PN-EN ISO 17637:2011),

- czyszczenie mechaniczne zespawanych elementéw,

- wykonanie powtoki antykorozyjnej.

5.4. Zakres robét przygotowawczych w zakresie montazu konstrukcji stalowej i zabezpieczenia
antykorozyjnego
Przy doborze stopnia przygotowania powierzchni i metody czyszczenia w celu
naniesienia powtoki antykorozyjnej, nalezy uwzglednié:
* wymagania producentéw produktéw malarskich,
* przewidywang trwato$¢ powtoki antykorozyjnej,
» kategorie korozyjnosci srodowiska w ktérym bedzie uzytkowana konstrukcja (wg PN-EN
1SO12944-2:2001).
Prace przygotowawcze w zakresie montazu konstrukcji:
1) oczyszczenie miejsc montazu elementow konstrukcji
2) wyznaczenie osi i rzednych w miejscach montazu elementéw konstrukcji

5.5. Warunki techniczne wykonania robot
Wykonanie konstrukcji stalowych

» obrobka elementow
Wytwarzanie konstrukcji nalezy poprzedzi¢ sprawdzeniem wymiaréw i prostoliniowosci
uzywanych wyrobow ze stali konstrukcyjnej. Ciecie i obrabianie brzegéw wykona¢ zgodnie
z wymaganiami na rysunkach. Stosowaé ciecie nozycami lub gazowe (tlenowe) reczne.
Brzegi po cieciu powinny by¢ oczyszczone z gradu, naderwan. Przy cieciu nozycami
podniesione brzegi powierzchni cigcia nalezy wyréwnac na odcinkach wzajemnego przylegania
z powierzchnig ciecia elementow sgsiednich.
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» sktadowanie na placu budowy
Konstrukcja nie moze bezposrednio kontaktowac¢ sie z gruntem lub wodg i dlatego nalezy ja
uktada¢ na podktadkach drewnianych lub betonowych. Sposéb uktadania konstrukcji powinien
zapewnic:
- jej statecznos¢ i nieodksztatcalnosé,
- dobre przewietrzenie elementéw konstrukcyjnych,
- dobrg widocznos¢ oznakowania elementow stalowych,
- zabezpieczenie przed gromadzeniem sie wéd opadowych, $niegu zanieczyszczen itp.

» zasady montazu
Montaz konstrukcji stalowych nalezy wykonywaé¢ zgodnie z zaleceniami normy PN-B-06200.
Elementy konstrukcji winny by¢é oznakowane w sposéb trwaty i widoczny zgodnie
z oznaczeniami przyjetymi na rysunkach montazowych. taczniki i elementy ztgczne powinny
by¢ odpowiednio opakowane, oznakowane i przechowywane w warunkach suchych.
Jezeli uszkodzone elementy sg naprawiane przed montazem, sposéb naprawy powinien by¢
uzgodniony z osobg uprawniong do kontroli jakosci. W kazdym stadium montazu konstrukcja
powinna mie¢ zdolnoS¢ przenoszenia sit wywotanych wptywami atmosferycznymi
oraz obcigzeniami montazowymi.

* wymagania szczego6towe dotyczace warunkow wykonania robét
Powierzchnie i brzegi elementéw przygotowanych do spawania powinny byé czyste, suche
i wolne od widocznych peknie¢ i karbow. Materialy z oznakami uszkodzen (pekniecia
i odpryski, zardzewiaty i brudny element) nie powinny by¢ stosowane. Spawany element
powinien by¢ zabezpieczony przed bezposrednim oddziatywaniem wiatru, deszczu i $niegu,
zwtaszcza przy spawaniu w atmosferze gazow ochronnych. Przy temperaturze otoczenia
ponizej 0°C nalezy stosownie do rodzaju konstrukcji rozwazy¢ zastosowanie wstepnego
podgrzania. Wprowadzanie dodatkowych spoin lub zmiany potozenia spoin w stosunku
do projektu jest dopuszczalne.

6. Kontrola, badania i odbior wyroboéw i robét budowlanych
6.1. Ogolne zasady kontroli jakosci robot

Ogdlne zasady kontroli jakosci robdt, podano w Ogdinej Specyfikacji Technicznej.
Wykonawca jest odpowiedzialny za petng kontrole jakosci robot, materiatbw i urzadzen.
Wykonawca zapewni odpowiedni system i srodki techniczne do kontroli jakosci robot na terenie
i poza placem budowy. Wszystkie badania i pomiary bedg przeprowadzane zgodnie
z wymaganiami norm lub aprobat technicznych przez jednostki posiadajagce odpowiednie
uprawnienia budowlane.

6.2. Badania jakos$ci robét w czasie budowy.

Badania jakosci robét w czasie ich realizacji nalezy wykonywac zgodnie z wytycznymi
wtasciwych SST oraz instrukcjami zawartymi w normach. W trakcie wytwarzania konstrukgji
stalowej sprawdzeniu podlega:

* wymiary i ksztatt dostarczonego materiatu,

» wiasciwosci wytrzymatosciowe dostarczonego materiatu,

* wymiary i ksztatt elementéw przeznaczonych do scalenia w element montazowy,

» jakos¢ i sposéb przygotowania brzegdéw elementéw do spawania,

* jakos¢ potgczen spawanych w zaleznosci od kategorii potgczenia i klasy konstrukcji
spawanej,

* wymiary wykonanych elementéw montazowych,

» ksztatt wykonanych elementéw montazowych,

» jakos¢ wykonania zabezpieczenia konstrukcji stalowej przed korozjg a w szczegdlnosci
sprawdzenie jakosci czyszczenia mechanicznego i grubosci powtok malarskich.

W trakcie montazu konstrukcji stalowej sprawdzeniu podlega:

» o0sadzenie kotew,

» wykonanie podlewek wyréwnujgcych,

* rozmieszczenie elementdw montazowych i ich wzajemne potozenie w pionie
| W poziome.
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6.2. Badania jakosci robét po zakornczeniu montazu
Zakres kontroli i jakosci rob6t po zakonczeniu montazu powinien obejmowac:
» sprawdzenie ogo6lnej geometrii ustroju,
» sprawdzenie potgczen montazowych,
» sprawdzenie wykonczenia zakotwien,
» koncowy pomiar powtok malarskich.

7. Wymagania dotyczace przedmiaru i obmiaru budowlanych

Ogo6lne zasady dokonywania obmiarow rob6t podano w Ogoélnej Specyfikacji
Technicznej. Obmiar rob6t okresla ilos¢ wykonanych rob6t zgodnie z postanowieniami umowy.
llos¢ robdt oblicza sie wedtug pomiaréw sporzadzonych z natury, udokumentowanych
operatem powykonawczym, z uwzglednieniem wymagan technicznych zawartych w niniejszej
specyfikacji i ujmuje w ksiedze obmiaru. Wszystkie urzgdzenia i sprzet pomiarowy stosowane
do obmiaru rob6t muszg posiada¢ wazne certyfikaty legalizaciji.

8. Odbior robét budowlanych

8.1. Ogolne zasady odbioru robdt

Ogoblne zasady odbioru rob6t podano w ST — Wymagania ogéline.

Wszystkie roboty objete niniejszym rozdziatem podlegajg odbiorowi czesciowemu.

Inspektor, w porozumieniu z Wykonawca, powotuje Komisje Odbioru, ktérej zadaniem
jest sprawowanie nadzoru nad wykonaniem konstrukcji stalowej jako catosci, jak i elementéw
konstrukcji stalowej przeznaczonych do wbudowania w istniejacg konstrukcje. Poszczegdlne
etapy wykonania konstrukcji stalowej sg odbierane przez Komisje poprzez sporzgdzenie
odpowiedniego protokotu.

8.2 Rodzaje odbioréw
8.2.1 Odbidr z wytworni konstrukcji stalowych

Do odbioru koncowego w Wytworni Wytwérca przedktada wszystkie dokumenty
techniczne, $wiadectwa kontroli laboratoryjnej i technologicznej, pomiary odchytek, swiadectwa
jakosci materiatow, jak réwniez dziennik wykonania konstrukcji, dokumentacje projektowa,
rysunki warsztatowe, protokoty odbioru czesciowego, protokét z pomiaru geometrii i probnego
montazu wytwarzanej konstrukcji.

8.2.2 Odbior konstrukcji z transportu

Odbioér konstrukcji po roztadunku i usunieciu uszkodzen powstatych w transporcie
winien by¢ wykonany w obecnos$ci Inspektora i powinien by¢ przez niego zaakceptowany.
Wytwoérca powinien dostarczy¢ wszystkie elementy konstrukcji stalowej oraz komplet
dokumentédw dotyczacych wykonanej konstrukcji. Odbiér konstrukcji na budowie winien by¢
dokonany na podstawie protokotu ostatecznego odbioru konstrukcji w Wytworni wraz
z oswiadczeniem Wytworni, ze usterki w czasie odbiorow miedzyoperacyjnych zostaty
usuniete. Odbidér konstrukcji na budowie powinien by¢ dokonany na podstawie zaswiadczenia,
w ktore powinna by¢ zaopatrzona kazda dostawa stali. Zaswiadczenie to powinno zawierac:

* znak wytworcy,

» gatunek stali,

e numer wyrobu lub partii,
» znak obrdbki cieplne;.

8.2.3 Odbiér zmontowanej konstrukcji stalowej.

Wykonane i zamontowane konstrukcje stalowe jako cato$¢ uznaje sie za wykonane
i zamontowane zgodnie z dokumentacjg projektowa, niniejszg SST i wymaganiami Inspektora
Nadzoru, jezeli wszystkie pomiary i badania z zachowaniem tolerancji podanych
w dokumentacji projektowej, przywotanych normach i niniejszej SST daty wyniki pozytywne.
Odbiér konstrukcji powinien by¢ dokonany przez Inspektora Nadzoru oraz wpisany
do dziennika budowy,

9. Rozliczenie robét
Ogodlne zasady i wymagania dotyczace ptatnosci podano w Ogdlnej Specyfikacji
Technicznej.
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Rozliczenie robot nastepuje na zasadach ustalonych w umowie pomiedzy Wykonawcag
a Zamawiajgcym, po zakonczeniu robo6t i ich odbiorze koncowym.

10. Dokumenty odniesienia
10.1. Normy

12
13

14

15
16

17
18
19
20
21
22

23
24

25

26
27

28

29

30

PN-B-03200:1990
PN-B-06200:1997

PN-EN 10020:2003
PN-EN 10027-1:1994
PN-EN 10027-2:1994
PN-EN 10021:1997
PN-EN 10079:1996
PN-EN
10204+Ak:1997
PN-90/H-01103
PN-87/H-01104
PN-88/H-01105

PN-91/H-93407
PN-H93419:1997

PN-H-93452:1997

PN-H-93400:2003
PN-EN 10279:2003

PN-EN 10056-1:2000
PN-EN 10056-2:1998
PN-EN 10056-2:1998
/Ap 1:2003
(poprawka)
PN-H-92203:1994
PN-H-92200:1994
PN-73/H-92127

PN-76/H-92325
PN-EN 10219-1:2000

PN-EN 10219-2:2000

PN-73/H-93460.00
PN-73/H-93460.01

PN-73/H-93460.02

PN-73/H-93460.03

PN-73/H-93460.04

Konstrukcje stalowe. Obliczenia statyczne i projektowanie.
Konstrukcje stalowe budowlane. Warunki wykonania i odbioru.
Wymagania podstawowe.

Definicje i klasyfikacja gatunkéw stali.

Systemy oczyszczania stali. Znaki stali, symbole gtéwne.

Systemy oczyszczania stali. Systemy cyfrowe.

Ogolne techniczne warunki dostawy stali i wyrobdw stalowych.

Stal. Wyroby. Terminologia.

Wyroby metalowe. Rodzaje dokumentow kontroli.

Stal. Pétwyroby | wyroby hutnicze. Cechowanie barwne.

Stal. Pétwyroby | wyroby hutnicze. Cechowanie.

Stal. Pétwyroby i wyroby hutnicze. Pakowanie, przechowywanie i
transport.

Stal. Dwuteowniki walcowane na gorgco.

Dwuteowniki stalowe rownolegtoscienne IPE walcowane na gorgco.
Wymiary.
Dwuteowniki
Wymiary.
Ceowniki stalowe walcowane na gorgco. Wymiary.

stalowe szerokostopowe walcowane na gorgco.

Ceowniki stalowe walcowane na gorgco. Tolerancja ksztattu,
wymiaréw i masy.

Katowniki ~ réwnoramienne nierbwnoramienne  ze  stali
konstrukcyjnej. Wymiary.

Katowniki ~ réwnoramienne i  nierbwnoramienne ze  stali
konstrukcyjnej. Tolerancja ksztattu i wymiardw.

Katowniki ~ réwnoramienne i  nierbwnoramienne ze  stali

konstrukcyjnej. Tolerancja ksztattu i wymiardw.

Stal. Blachy uniwersalne. Wymiary.

Stal. Blachy grube. Wymiary.

Blachy stalowe zeberkowe.

Bednarka stalowa bez pokrycia lub ocynkowana.

Ksztattowniki zamkniete ze szwem wykonywane na zimno ze stali
konstrukcyjnych niestopowych i drobnoziarnistych. Techniczne
warunki dostawy.

Ksztattowniki zamkniete ze szwem wykonywane na zimno ze stali
konstrukcyjnych niestopowych i drobnoziarnistych. Tolerancje,
wymiary i wielkosci statyczne.

Ksztattowniki stalowe giete na zimno otwarte.

Ksztattowniki stalowe giete na zimno otwarte.

Katowniki rownoramienne ze stali weglowej zwykiej jakosci o RM do
490 MPa.

Ksztattowniki stalowe giete na zimno otwarte.

Katowniki rownoramienne ze stali weglowej zwykiej jakosci o RM do
490 MPa.

Ksztattowniki stalowe giete na zimno otwarte.

Ceowniki rownoramienne ze stali weglowej zwyktej jakosci o RM do
490 MPa.

Ksztattowniki stalowe giete na zimno otwarte.

Ceowniki réwnoramienne ze stali niskostopowej o podwyzszonej

-10 -
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32

33

34

35
36

37
38
39
40
41
42
43
44
45
46
47
48
49

50

51
52
53
54
55
56

57
58

59

60

61

62

PN-73/H-93460.05

PN-73/H-93460.06

PN-1SO 1891:1999
PN-1SO 8992:1996

PN-82/M-82054.20
PN-EN
4014:2002
PN-61/M-82331
PN-91/M-82341
PN-91/M-82342

PN-EN ISO 887:2002

PN-ISO 10673:2002
PN-77/M-82008
PN-79/M-82009
PN-79/M-82018
PN-EN ISO 3506
PN-EN 729-1 + 4
PN-EN 1011-1+2
PN-EN 29692
PN-EN ISO 9692-2

PN-EN 759:2000

PN-91/M-69430
PN-EN 12070:2002
PN-73/M-69355
PN-67/M-69356
PN-87/M-04251
PN-EN
9013:2002
PN-75/M-69703
PN-85/M-69775
PN-EN 970:1999
PN-87/M-69776
PN-EN 1435:2001

PN-EN 1712:2001

ISO

ISO

wytrzymatosci o RM powyzej 490 MPa.

Ksztattowniki stalowe giete na zimno otwarte.

Katowniki nierbwnoramienne ze stali weglowej zwyktej jakosci o RM
do 490 MPa.

Ksztattowniki stalowe giete na zimno otwarte.

Katowniki nierbwnoramienne ze stali niskostopowej o podwyzszonej
wytrzymatosci o RM powyzej 490 MPa.

Sruby, wkrety, nakretki i akcesoria. Terminologia.

Czesci ztgczne. Ogolne wymagania dla Srub, wkretow, Srub
dwustronnych i nakretek.

Sruby, wkrety i nakretki. Pakowanie, Przechowywanie i transport.
Sruby z tbem szesciokgtnym. Klasy doktadnosci A i B.

Sruby pasowane z tbem sze$ciokagtnym.

Sruby pasowane z tbem szesciokgtnym z gwintem krotkim.

Sruby pasowane z tbem szesciokgtnym z gwintem dtugim.

Podktadki okragte do $rub, wkretdw i nakretek og6lnego
przeznaczenia. Uktad ogélny.

Podktadki okragte do srub z podktadka. Szereg malty, sredni i duzy.
Klasa doktadnosci A.

Podktadki sprezyste.

Podktadki klinowe do dwuteownikéw.

Podktadki klinowe do ceownikow.

Wiasnosci mechaniczne czesci ztgcznych ze stali nierdzewnych
odpornych na korozje ( wszystkie arkusze)

Spawalnictwo — Spawanie metali- Petne wymagania ..........
Spawanie — wytyczne dotyczgce spawania metali- Czesé 1........
Spawanie tukowe elektrodami otulonymi, spawanie tukowe w
ostonach gazowych i spawanie gazowe — przygotowanie brzegéw do
spawania stali.

Spawanie i procesy pokrewne - Przygotowanie brzegéw do
spawania-Czesc¢ 2: Spawanie stali tukiem krytym

Spawalnictwo. Materiaty dodatkowe do spawania. Warunki
techniczne dostawy materiatéw dodatkowych do spawania. Rodzaj
wyrobu, wymiary, tolerancje i znakowanie.

Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawania i napawania
stali. Og6lne wymagania i badania.

Materiaty dodatkowe do spawania. Druty elektrodowe, druty i prety
do spawania tukowego stali odpornych petzanie. Klasyfikacja.
Topniki do spawania i napawania tukiem krytym.

Topniki do spawania zuzlowego.

Struktura geometryczna powierzchni. Chropowatos¢ powierzchni.
Wartosci liczbowe parametréw.

Spawanie i procesy pokrewne. Klasyfikacja jakosci i tolerancje
wymiarow powierzchni cietych termicznie (ciecie tlenem).
Spawalnictwo. Wady ztgczy spawanych. Nazwy i okreslenia.
Spawalnictwo. Wadliwos¢ ztagczy spawanych. Oznaczenie klas
wadliwosci na podstawie ogledzin zewnetrznych.

Spawalnictwo. Badania nieniszczace ztgczy spawanych. Badania
wizualne.

Spawalnictwo. Okreslenie wysokosci wad spoin na podstawie
gestosci optycznej na radiogramie.

Badania nieniszczgce ztgczy spawanych. Badania radiograficzne
zlgczy spawanych.

Badania nieniszczgce ztgczy spawanych. Badania ultradzwiekowe
zlgczy spawanych.

11 -



63 PN-87/M-69772

64 BN-89/1076-02

65 1SO 1459
66 PN-EN ISO 1461

10.2. Inne dokumenty
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Spawalnictwo. Klasyfikacja wadliwosci ztgczy spawanych na
podstawie radiogramow.

Ochrona przed korozjg. Powtoki metalizacyjne cynkowe i aluminiowe
na konstrukcjach stalowych, staliwnych i zeliwnych. Wymagania i
badania.

Cynkowanie ogniowe

Powioki cynkowe nanoszone na stal metodg zanurzeniowag
(cynkowanie jednostkowe) — Wymagania i badania.

Rozporzadzenie Ministra Infrastruktury z dnia 6 lutego 2003 r. w sprawie bezpieczenstwa
i higieny pracy podczas wykonywania robo6t budowlanych (Dziennik Ustaw Nr 47 poz. 401).
Ustawa z dnia 16 kwietnia 2004r. o wyrobach budowlanych (Dz.U. z 2004 r., Nr 92 poz. 881).
Ustawa z dnia 30 sierpnia 2002r. o systemie oceny zgodnosci (Dz.U. z 2002r., Nr 166,
poz.1360, z pézniejszymi zmianami).

Warunki techniczne wykonania i odbioru rob6t budowlano-montazowych — wyd. Arkady, W-wa

1989r.
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