B-01.02.02-KONSTRUKCIJE STALOWE

SPECYFIKACJA TECHNICZNA WYKONANIA I ODBIORU ROBOT

B - 01.02.02

KONSTRUKCJE STALOWE

SPIS TRESCI
. WSTEP
. MATERIALY
. SPRZET
. TRANSPORT
. WYKONANIE ROBOT
. KONTROLA JAKOSCI ROBOT
. OBMIAR ROBOT
. ODBIOR ROBOT
. PODSTAWA PLATNOSCI
10. PRZEPISY ZWIAZANE

ORI U R WN -

Strona 32



B-01.02.02-KONSTRUKCIJE STALOWE

1. WSTEP

1.1. Przedmiot ST

W niniejszym rozdziale omoéwiono ogélne wymagania dotyczace wykonania i odbioru robét budowlanych
zwigzanych z wykonaniem i odbiorem konstrukcji stalowych, ktore zostang wykonane na podstawie
dokumentacji projektowej dla zadania pn. ,BUDOWA DWOCH BUDYNKOW MIESZKALNYCH
WIELORODZINNYCH WRAZ Z PRZYLACZEM WODOCIAGOWYM 1 ZEWNETRZNA
INSTALACJA WODOCIAGOWA, ZEWNETRZNA INSTALACJA KANALIZACJI SANITARNEJ
GRAWITACYJNEJ ORAZ ZEWNETRZNA INSTALACJA KANALIZACJI SANITARNEJ
TLOCZNEJ, ZEWNETRZNA INSTALACJA ELEKTROENERGETYCZNA OSWIETLENIA TERENU
WRAZ V4 SLUPAMI OSWIETLENIOWYMI, ZEWNETRZNA INSTALACJA
ELEKTROENERGETYCZNA, ZASILAJACA SZLABAN WIJAZDOWY, ZEWNETRZNA
INSTALACJA ELEKTROENERGETYCZNA ZASILAJACA POMPOWNIE DC POZAROWYCH,
ZEWNETRZNA INSTALACJA ELEKTROENERGETYCZNA ZASILAJACA POMPOWNIE
KANALIZACJI SANITARNEJ, ZEWNETRZNA INSTALACJA ELEKTROENERGETYCZNA
ZASILAJACA OSWIETLENIE WIAT NA SMIETNIKI, ZEWNETRZNA INSTALACJA
TELETECHNICZNA (KANALIZACJA KABLOWA ORAZ KANALIZACJA KABLOWA DLA
INSTALACJI EADOWANIA POJAZDOW), ZEWNETRZNA INFRASTRUKTURA PLACU ZABAW I
ROZBIORKA BUDYNKU GOSPODARCZEGO” w m. Gostycyn”.

Klasyfikacja wg Wspélnego Stownika Zaméwien (CPV)

Grupa Klasa Kategoria Opis

45200000-9 Roboty budowlane w zakresie wznoszenia kompletnych
obiektow budowlanych lub ich czgsci oraz w zakresie inzynierii
ladowe;j i wodne;j.

45220000-7 Roboty w zakresie wykonywania pokry¢ 1 konstrukcji
dachowych i inne podobne roboty specjalistyczne

45262400-5 | Wznoszenie konstrukcji ze stali konstrukcyjne;j.

1.2. ZaKkres stosowania

Specyfikacja techniczna jest dokumentem bedacym podstawa do udzielenie zamdwienia i zawarcia umowy na
wykonanie robot zawartych w pkt 1.1.

1.3. Okreslenia podstawowe

Okreslenia i nazewnictwo uzyte w niniejszej specyfikacji technicznej ST sa zgodne z obowiazujacymi podanymi w
normach PN i przepisach Prawa budowlanego.

Material podstawowy — materiat stuzacy do wbudowania na trwate w wykonywang konstrukcje.

Material pomocniczy — material badz wyrdb niezbedny w celu prawidtowego wykonania rob6t w ramach procesu
technologicznego, zwigzanego z wykonaniem wyrobu — elementu konstrukc;ji.

Wyréb — efekt koncowy prawidlowo zrealizowanego procesu technologicznego zwigzanego z wykonaniem danego
elementu konstrukcyjnego.

Zabezpieczenie antykorozyjne — zabieg technologiczny majacy na celu zabezpieczenie elementu gotowego przed
oddziatywaniem czynnikow zewnetrznych wywotujacych fizyczne Iub chemiczne niszczenie tegoz elementu.
Dostawa clementu gotowego — zakres czynno$ci zwiazanych z zapakowaniem, badZ innym zabezpieczeniem
wyrobu gotowego przed uszkodzeniami mechanicznymi w trakcie jego przemieszczania, zatadunkiem na
odpowiednie $rodki transportu, przewo6z do miejsca wbudowania lub zainstalowania elementu jego roztadunek oraz
wszelkie czynnosci zwigzane z dokonaniem stosownych odpraw celnych badz innych czynno$ci natury prawnej lub
urzgdowej a niezbednych w celu przeniesienia prawa wlasnosci elementu z dostarczajagcego na odbiorce
(Zamawiajacego).

1.4. Zakres robot objetych ST

Ustalenia dotyczg zasad prowadzenia robdt zwigzanych z wykonaniem wszystkich konstrukcji stalowych
okreslonych w dokumentacji projektowej w czasie realizacji inwestycji. Ogolne zasady dotyczace materiatéw
podano w czesci ,, Wymagania ogdlne” pkt 1.5 specyfikacji techniczne;.

1.5. Dokumentacja, ktora nalezy przedstawi¢ w trakcie budowy

Dokumentacja przedstawiana przez Wykonawc¢ w trakcie budowy musi by¢ zgodna z zasadami
podanymi w Ogolnej Specyfikacji Technicznej. Dodatkowo wykonawca dostarcza¢ bedzie nastgpujace
informacje:

1) Rysunki robocze wymagane przez zarzadzajacego realizacja umowy.
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2) Program badan oraz protokoty z badan dotyczacych kontroli jakosci polaczen poszczegdlnych
elementow konstrukeji, kontroli jakos$ci zabezpieczenia antykorozyjnego i innych.

3) Aprobaty techniczne materiatow i wyrobow wbudowywanych na state w konstrukcj¢ budowli
stanowigcej przedmiot umowy.

4) Deklaracje zgodnosci z podstawowym dokumentem odniesienia dla poszczegodlnych partii
materialdw i wyrobow dostarczanych na budowe z przeznaczeniem do wbudowania.

2. MATERIALY

2.1. Wymagania ogolne

Ogoélne wymagania dotyczace materiatow, ich pozyskiwania i sktadowania oméwiono w punkcie 2 ogoélnej
specyfikacji techniczne;j.
Nalezy stosowac materiaty zgodne z Dokumentacja projektowa.

2.2. Wymagania szczegolowe
Stal konstrukeyjna:

- Stal konstrukcyjna: S355

Nalezy stosowac jedynie ksztaltowniki stalowe posiadajace atest. Nie wolno stosowaé ksztaltownikow o
zmienionej geometrii. Nie wolno stosowa¢ elementéow, ktore mialy zmieniona geometri¢. Ksztaltowniki
przed zamontowaniem nalezy oczySci¢ z tuszczacej si¢ rdzy, zabrudzen z zaprawy, zatluszczen i innych
zanieczyszczen mogacych powodowaé brak przyczepnosci lub Korozje elementéw stalowych. W
przypadku stwierdzenia niezgodnos$ci materialu z wymaganiami normowymi Wykonawca ma obowiazek
wymieni¢ material na pelnowartosciowy.

Elementy dodatkowe

- Srubykl. 8.8

- Drut spawalniczy spg4sl

- Nakretki (dla srub HV wg DIN 6915, dla pozostatych $rub wg ISO 4034)
- Podktadki (dla $rub HV wg DIN 6916, dla pozostatych §rub wg ISO 7091)

Farby i powloki ochronne ppoz.:

Przed malowaniem konstrukcji i zabezpieczeniem PPOZ nalezy zestawy farb i powlok ochronnych PPOZ
przedstawi¢ do akceptacji w ramach nadzoru autorskiego.

Do zabezpieczenia antykorozyjnego mozna stosowac:

- farba podktadowa: antykorozyjna, palna na bazie rozpuszczalnika, stosowana dla konstrukcji surowych lub
antykorozyjna, niepalna, wodo-rozpuszczalna, stosowana dla stalowych elementow odrdzewionych

- farba pe¢czniejaca (w przypadku elementow konstrukcji nos$nej, dachu): dyspersja wodna, tworzy warstwe
peczniejaca w czasie pozaru, grubo$¢ nakladania zalezna od wspolczynnika masywnosci przekroju
zabezpieczanego elementu (U/A);

- farba nawierzchniowa: wodo-rozpuszczalna chronigca warstwe peczniejaca przed dziataniem wilgoci zawartej
W powietrzu oraz urazami mechanicznymi. Nie dopuszcza si¢ stosowania innych farb nawierzchniowych. Kolor
nalezy potwierdzi¢ z projektem architektonicznym.

3.SPRZET

3.1. Wymagania ogolne

Ogolne wymagania dotyczace sprzetu, jego uzytkowania omowiono w punkcie 3 ogolnej specyfikacji
techniczne;j.

Sprzet i maszyny uzywane przez Wykonawce do transportu materiatow i urzadzen, niezbgdnych przy realizacji
prac zwigzanych z transportem, montazem i demontazem zamknig¢cia remontowego musi bezwzglgdnie spetniaé
wymogi odpowiednich przepisow w zakresie bezpieczenstwa i higieny pracy i przepisOw o ruchu drogowym (w
przypadku maszyn samobieznych poruszajacych si¢ po drogach publicznych). Stosowane maszyny i urzadzenia
muszg bezwzglednie posiada¢ okreslone prawem dokumenty dopuszczajace do wykonywania rodzajow pracy,
do ktorych Wykonawca zamierza je zastosowac, a ich typ i rodzaj nalezy wyspecyfikowa¢ w planie organizacji

pracy.
3.2. Wymagania szczegolowe

Rodzaje sprzetu uzywanego do wykonania pelnego zakresu prac zwigzanych z warsztatowym wykonaniem
konstrukceji stalowych oraz transportem elementdéw konstrukcji oraz wyrobow gotowych pozostawia si¢ do
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uznania wykonawcy, po uzgodnieniu z zarzadzajacym realizacja umowy, przy zachowaniu odnoszacego si¢ do
tych drugich wymogu bezwzglednego spetnienia warunkéw wyspecyfikowanych w punkcie 3.1. niniejszej ST,
dotyczacych dopuszczenia stosowanych maszyn do uzytku. Bezwzglednie koniecznym jest rowniez spetnienie
warunku nieprzekraczania dopuszczalnych obcigzen na drogach panstwowych i lokalnych znajdujacych sie¢ w
obrebie realizowanych prac. Jakikolwiek sprzgt, maszyny lub narzedzia nie gwarantujace zachowania wymagan
jakosciowych robot i przepisow BIOZ zostang przez zarzadzajacego realizacja umowy zdyskwalifikowane i
niedopuszczone do robot.

3.3. Sprzet do robét spawalniczych

Stosowany sprzg¢t spawalniczy powinien umozliwia¢ wykonanie zlaczy zgodnie z technologia spawania i
dokumentacja konstrukcyjna. Spadki napigcia pradu zasilajagcego nie powinny by¢ wigksze jak 10%.
Eksploatacja sprzetu powinna by¢ zgodna z instrukcja. Stanowiska spawalnicze powinny by¢ odpowiednio
urzadzone gdyz spawarki powinny sta¢ na izolujagcym podwyzszeniu i by¢ zabezpieczone od wplywow
atmosferycznych. Sprzet pomocniczy powinien by¢é przechowywany w zamykanych pomieszczeniach.
Stanowisko robocze powinno by¢ urzadzone zgodnie z przepisami bhp i przeciwpozarowymi, zabezpieczone od
wplywow atmosferycznych, o$wietlone z dostateczng wentylacja. Stanowisko robocze powinno by¢ odebrane
przez Inspektora Nadzoru Inwestorskiego.

4. TRANSPORT

4.1 Wymagania ogoélne

Ogo6lne wymagania dotyczace transportu omowiono w punkcie 4 ogolnej specyfikacji techniczne;.

Elementy konstrukcyjne moga by¢ przewozone dowolnymi srodkami transportu. Podczas transportu materiaty i
elementy konstrukcji powinny by¢ zabezpieczone przed uszkodzeniami lub utraty statecznosci. Dostawa moze
odbywac si¢ dowolnym $rodkiem transportu, zaakceptowanym przez Inspektora. Transport pionowy za pomocg
dzwigu.

4.2 Wymagania szczegolowe

Elementy i wyroby gotowe oraz materialty niezb¢dne do wykonania elementow wchodzacych w sktad
przedmiotowych robot mozna przewozi¢ dowolnymi $rodkami transportu dobranymi przez Wykonawce i
zaakceptowanymi przez zarzadzajacego realizacja umowy. Zatadunek, transport i roztadunek materiatow nalezy
przeprowadzi¢ zgodnie z przepisami BIOZ i przepisami o ruchu drogowym, ze szczegdlnym uwzglgdnieniem
zachowania warunku nie przekraczania dopuszczalnych naciskow na o$ dla okreslonych kategorii drég oraz
obcigzen obiektow mostowych 1 przepustow (obowigzek ustalenia mozliwosci realizacji poszczegolnych
rodzajow transportu spoczywa na Wykonawcy). Wykonawca jest bezwzglednie odpowiedzialny za wszelkie
szkody wynikte w efekcie zaniedban zwigzanych z nieprzestrzeganiem stosownych, obowigzujacych w tym
zakresie przepisow.

Transportowane elementy i wyroby gotowe nalezy przewozi¢ w sposéb eliminujacy ryzyko ich uszkodzenia lub
deformacji w trakcie transportu i roztadunku. Nalezy zatem je transportowa¢ pouktadane na odpowiednich
przektadkach eliminujacych mozliwo$¢ zarysowania powlok antykorozyjnych wykonanych w warsztacie, w
ktorym konstrukcje i wyroby zostaty wykonane. Ladunek w trakcie przewozu nalezy bezwzglednie zabezpieczy¢
przed mozliwoscia przemieszczania si¢ po powierzchni zatadowczej a w trakcie roztadunku przy uzyciu sprzgtu
uzywac zawiesi 1 taSm z wtokien naturalnych lub syntetycznych badz oktadzin gumowych zabezpieczajacych
przed uszkodzeniami.

5. WYKONANIE ROBOT

5.1. Wymagania ogélne

Ogolne wymagania dotyczace prowadzenia prac zwigzanych z wykonaniem rob6ot omdéwiono w punkcie 5
ogolnej specyfikacji technicznej.

5.2. Wymagania ogélne montazu konstrukeji stalowych

Przed przystapieniem do produkcji lub do montazu czy to w warsztacie, czy tez na placu budowy, konstruktor
winien upewnic si¢, ze plany dotyczace tych robot uzyskaty zgode Architekta i Inspektorow Nadzoru.

Generalny Wykonawca winien poczyni¢ wszelkie starania, aby upewni¢ si¢, iz montaz konstrukcji mozna
przeprowadzi¢ na placu budowy bez potrzeby ew. pdzniejszych napraw na miejscu, powodujacych opdznienia
lub wptywajace na jako$¢ obiektu budowlanego. Wszystkie prace wykonane zarowno w fabryce, jak i na placu
budowy winny by¢ bezwzglednie sprawdzane przez producenta. Szkielety konstrukcji stalowych nalezy
produkowa¢ zgodnie z prawidtami rzemiosta technicznego.

Wszystkie wykorzystane materiaty konstrukcyjne winny by¢ nowe i czyste, a w przypadku fragmentow
przeznaczonych do potaczen srubami o duzej wytrzymato$ci - ostarczane na plac budowy z zabezpieczeniem
ostonami.
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Obrobke plastyczng elementow konstrukcyjnych nalezy przeprowadzi¢ przy zastosowaniu takich $rodkéw
ostroznosci, aby operacje ksztattowania odbywaty si¢ stopniowo i w sposob ciagly oraz nie powodowaty ani
peknigé, ani rozdaré, ani tez nadmiernego zmniejszenia ich grubosci. Bardziej wskazana jest obrobka na prasach
anizeli mtotem mechanicznym.

Wymiarowanie dtugosci lub cigcie elementéw konstrukcyjnych nalezy wykonaé przy pomocy nozyc, pity lub
palnika gazowego. Cigcia powinny by¢ czyste, bez znieksztalcen ani peknig¢. W zwigzku z tym, cigcia
wykonane nozycami nie wymagaja juz obrobki przecinakiem czy tarcza szlifierska. Jezeli jednak czesci zlaczne
pozostaja widoczne po zamontowaniu, ostre krawedzie nalezy doktadnie ukosowac lub wykrawac.

Elementy taczone winny dobrze przystawaé¢ do siebie. Powierzchnie styczne nalezy doktadnie oczyszci¢
szczotka lub piaszczarka.

Powierzchnie styczne elementdow konstrukcyjnych taczone przy pomocy srub o duzej wytrzymatosci nalezy
podda¢ piaskowaniu zgodnie z obowigzujaca norma, dokladnie wyszczotkowaé i odtlusci¢, oczysci¢ z ziaren
spawalniczych i nie malowa¢ (chyba ze Architekt i Inspektorzy Nadzoru wyraza zgode na zastosowanie
specjalnej farby, odpowiedniej dla tego typu potaczenia).

W przypadku wystapienia jakichkolwiek zaktocen w czasie robot (wadliwa regulacja maszyn, niewlasciwe
manewrowanie operatorow sprzetu), Generalny Wykonawca jest uwazany za jedynego odpowiedzialnego i
winien temu zaradzié¢, ponoszac przy tym wszelkie koszty.

Roboty prowadzi¢ nalezy pod nadzorem uprawnionego kierownika budowy z zachowaniem zasad sztuki
budowlanej oraz przepisow w jej zakresie. Przed podjeciem realizacji konstrukcji zaleca si¢ sprawdzi¢ warunki

montazu i przyjete wymiary w naturze w celu eliminacji réznic wymiarowych. W przypadku pasowania
elementéw na montazu, ubytki ochrony antykorozyinej nalezy uzupeknic.

5.3. Montaz elementéw stalowych

Montaz konstrukeji stalowych nalezy wykonywaé zgodnie z PN-B-06200. Elementy konstrukcyjne powinny by¢
oznakowane w sposob trwaty 1 widoczny. W kazdym stadium montazu konstrukcja powinna mie¢ zdolnos¢
przenoszenia sit wywotanych wplywami atmosferycznymi oraz obcigzeniami montazowymi, sprzgtem i
materiatami. Roboty nalezy tak wykonywaé, aby zadna cze$¢ konstrukcji nie zostata podczas montazu
przecigzona lub trwale odksztatcona.

State potaczenia elementdéw konstrukcji powinny by¢ wykonane dopiero po dopasowaniu stykow i
wyregulowaniu catej konstrukeji lub niezaleznej jej czgsci. Przektadki stosowane do regulacji konstrukceji nalezy
wykonywac ze stali o takich samych wlasciwosciach plastycznych jak stal konstrukcji, a po osadzeniu
zabezpieczy¢ przed wypadnigciem. W polaczeniach §rubowych zaktadkowych szczelina w styku niesprezanym
nie powinna przekracza¢ 2 mm. Otwory na $ruby zaleca si¢ dopasowywac za pomocg przebijakdw a w razie
koniecznosci rozwiercac.

5.4. Ciecie

Brzegi elementow stalowych po cigciu powinny by¢ czyste, bez naderwan, gradu i zadziorow, zuzla, naciekow i
rozpryskow metalu po cigciu. Miejscowe nierdwnosci zaleca si¢ wyszlifowac.

5.5. Polaczenia spawane

Spawanie potautomatem przy uzyciu spoiwa stalowego: spg4sl

Wszystkie spoiny nie opisane na rysunkach zawartych w dokumentacji projektowej wykona¢ jako pachwinowe:
- jednostronne: 0,7 g min

- dwustronne: 0,5 g min

Dopuszcza si¢ miejscowe podtopienia oraz wady lica i grani jesli wady te mieszcza si¢ w granicach grubosci
spoiny. Niedopuszczalne sa pgknigcia, braki przetopu, kratery i nawisy lica.

Wymagania dodatkowe takie jak: obrébka spoin, przetopienie grani, wymagana technologia spawania, moze
zaleci¢ Inspektor Nadzoru Inwestorskiego wpisem do dziennika budowy.

Spoiny szczepne powinny by¢ wykonane tymi samymi elektrodami co spoiny konstrukcyjne. Wady zewnetrzne
spoin mozna naprawi¢ uzupetniajacym spawaniem, natomiast peknigcia, nadmierng ospowatos¢, braki przetopu,
pecherze nalezy usunaé przez szlifowanie spoin i ponowne ich wykonanie.

5.6. Polaczenia na Sruby

Potaczenia $rubowe wykonaé zgodnie z projektem i oraz wymaganiami norm wyszczegélnionych w pkt 10
niniejszej specyfikacji technicznej.

Dhugo$¢ $rub powinna by¢ taka aby mozna bylo stosowaé mozliwie najmniejsza liczbe podkiadek, przy
zachowaniu warunku, ze gwint nie powinien wchodzi¢ w otwor glebiej jak na dwa zwoje. Nakretki i tby $rub
powinny bezposrednio lub przez podkiadke doktadnie przylega¢ do laczonych powierzchni. Powierzchnie
gwintu oraz powierzchnie oporowe nakretek i podktadek przed montazem pokryé warstwa smaru. Sruba w
otworze nie powinna przesuwac si¢ ani drga¢ przy ostukiwaniu miotkiem kontrolnym.

Potaczenia doczotowe wymagaja zastosowania $rub wysokiej wytrzymatos$ci, ktére dokreca si¢ w sposdb jak w
polaczeniach ciernych. W normie PN-B-06200:2002 w podano wymagania dotyczace tolerancji wykonania
powierzchni stykow dociskowych i montazu potgczen.
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5.7. Zabezpieczenia antykorozyjne

Zabezpieczenia antykorozyjne 1 przeciwpozarowe glownych elementéw nosnych konstrukcji stalowych
przewiduje si¢ za pomoca powtok malarskich rozwijajacych si¢ pod wptywem ognia i promieniujacego ciepta w
warstwe pianki izolujacej, ktdra chroni stal przed dziataniem wysokiej temperatury, zapewniajac jej klase
odporno$ci ogniowej zgodnie z operatem ppoz.

Przed przystgpieniem do malowania nalezy oczysci¢ konstrukcje przez piaskowanie szczego6lnie urzadzeniami
do bezpylowego oczyszczania do stopnia czystosci min. Sa 2.5.

Po oczyszczeniu powierzchnie doktadnie odkurzy¢ przez przedmuchanie strumieniem spr¢zonego powietrza lub
odessanie zanieczyszczen odkurzaczem przemystowym. Powierzchnia przygotowana do malowania powinna
by¢ sucha, pozbawiona ttuszczu, kurzu, zanieczyszczen statych i soli.

6. KONTROLA JAKOSCI

6.1. Wymagania ogolne

Ogo6lne wymagania dotyczace prowadzenia kontroli jakosci robot omowiono w punkcie 6 ogélnej specyfikacji
techniczne;j.

Szczegdtowe wymagania dotyczace przeprowadzenia ocen, badan i odbioréw stalowych konstrukeji
budowlanych okre$la norma PN-B-06200:1997. Wykonawca jest odpowiedzialny za pelna kontrole jakosci
robot, materiatdow 1 urzadzen. Wykonawca zapewni odpowiedni system i $rodki techniczne do kontroli jakosci
robot na terenie i poza placem budowy. Wszystkie badania i pomiary beda przeprowadzane zgodnie z
wymaganiami Norm lub Aprobat Technicznych przez jednostki posiadajace odpowiednie uprawnienia
budowlane.

6.2. Kontrola jakosci w trakcie wytwarzania konstrukeji

W trakcie wytwarzania konstrukcji stalowej sprawdzeniu podlega:

— wymiary i ksztalt dostarczonego materiatu,

— wlasciwosci wytrzymatosciowe dostarczonego materiatu,

— wymiary i ksztalt elementow przeznaczonych do scalenia w element montazowy,

— prawidtowos¢ rozmieszczenia i wielkosci otworéw pod sruby montazowe,

— jakosc i sposob przygotowania brzegow elementéw do spawania,

— jakosc¢ potaczen spawanych w zaleznosci od kategorii potaczenia i klasy konstrukcji spawane;j,

— wymiary wykonanych elementow montazowych,

—  ksztalt wykonanych elementéw montazowych,

— jakos$¢ wykonania zabezpieczenia konstrukcji stalowej przed korozja i przeciwpozarowe, a w szczegdlnosci
sprawdzenie jako$ci czyszczenia mechanicznego i grubosci powtok zabezpieczajacych.

6.3. Badania jakosci robdt w czasie budowy

Badania jakosci robot w czasie ich realizacji nalezy wykonywaé zgodnie z wytycznymi wiasciwych WTWOR
oraz instrukcjami zawartymi w Normach.

W trakcie montazu konstrukeji stalowej sprawdzeniu podlega:

— osadzenie $rub kotwigcych w elementach podporowych

— rozmieszczenie elementéw montazowych i ich wzajemne potozenie w pionie i w poziome

— pofaczenia montazowe w zakresie ilosci, $rednicy i1 klasy wytrzymalosciowej tacznikow Srubowych, a w
szczegolnosci dokrecenie $rub i nakretek.

6.4. Sprawdzenie przygotowania powierzchni do malowania

Nalezy wykona¢ nastepujace badania:
— ocena stopnia czystosci wg PN-EN-ISO 8501-1:1996,
— ocena stanu zatluszczenia wg PN-70/H-97052.

6.5. Kontrola nakladania powlok malarskich.

Kontrola naktadania powlok malarskich powinna przebiega¢ pod katem poprawnosci uzytego sprzetu i techniki
naktadania materialu malarskiego oraz przestrzegania zalecen dotyczacych warunkéw pogodowych i
zabezpieczenia §wiezo wykonanych powlok oraz przestrzegania czasu schnigcia i aklimatyzacji powlok.

Inspektor Nadzoru moze zaleci¢ pomiar w czasie malowania grubosci mokrych powtok poszczegdlnych warstw
wg PN-83/C-81545. Sprawdzeniu podlega liczba wykonanych warstw powlok malarskich.
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6.6. Sprawdzenie jakoSci wykonanych powlok

Oceng jakosci wykonanych powlok wykonuje si¢ po wykonaniu podktadu gruntujacego oraz po wykonaniu
warstw nawierzchniowych. Ocen wykonuje si¢ pod katem:

— wygladu powtoki po wymalowaniu,

— wystepowania wad niedopuszczalnych,

— grubos$ci powlok,

—  przyczepno$ci powlok.

6.6.1. Ocena wygladu powlok po pomalowaniu

Ocen nalezy przeprowadzi¢ na kompletnym wymalowaniu pelnym zestawem malarskim, przewidzianym w
dokumentacji. Powtoki posrednie w zestawie podlegaja jedynie ocenie pod katem wad niedopuszczalnych.
Oceng przeprowadza si¢ wizualnie, dokonujac ogledzin powloki okiem nieuzbrojonym z odleglosci 0,5 - 1,0 m.
W ocenie staranno$ci wykonania nalezy zwrdci¢ uwag na obecno$¢ i nasilenie nastepujacych wad:

— zanieczyszczenia mechaniczne,

—  zacieki,

— uklucia igla,

—  kratery,

—  zmarszczenia,

— spekania,

—  “skorka pomaranczowa”.

6.6.2. Niedopuszczalne wady powlok malarskich

Za niedopuszczalne wady powtok malarskich uznaje si¢ wady wynikajace ze zlej jakosci farb lub zastosowania
w zestawie farb niewspotpracujacych ze soba, w wyniku czego wystgpuje na ogot podnoszenie si¢ pokrycia,
specherzenie i zmarszczenie.

Do tej grupy zalicza si¢ rownie wady powstate wskutek bardzo niestarannego prowadzenia prac malarskich. Za
wady niedopuszczalne uznano:

— grube zacieki w formie firanek z wystepujacymi na nich spgcherzeniami powtoki,

— grube zacieki konczace si¢ kroplami farby,

—  “skorka pomaranczowa” i kratery wynikajace z podnoszenia si¢ pokrycia,

— kratery przebijajace powloke do podtoza,

— duze spgcherzenia powtoki nawierzchniowe;j,

— bardzo duze sp¢cherzenia catego zestawu,

— zmarszczenia, spekania wglebne.

Wystapienie choc¢by jednej z wymienionych wad dyskwalifikuje powtok na danym fragmencie powierzchni.
6.6.3. Ocena grubosci powlok

Pomiar nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z ISO 2808:1997. Liczba punktow pomiarowych w zalezno$ci od
powierzchni zabezpieczanej powinna wynosic jak niej:

— do 200 m2 - 15
— 201 -1000 m2 -25
— 1001 - 2500 m2 -35
— 2501 -5000 m2 -50
—  powyzej 5000 m2 - 50 na kazde 5000 m2

Do pomiaru uzywa si¢ miernika elektromagnetycznego z czujnikiem integralnym lub na przewodzie. Miernik
kalibruje si¢ na powierzchni gladkiej zgodnie z metoda 10 normy ISO 2808. Do kalibracji uzywa si¢ wzorcow o
grubosci zblizonej do zatozonej grubosci powtoki malarskie;j.

Wyniki pomiarow przy prawidtowej grubosci zestawu powinny spelnia¢ wymog, aby 90 % wynikow pomiarow
wykazywato warto$¢ nie nizsza od wartosci nominalnej, a najwyzej 10 % pomiar6w moze mie¢ warto$¢ co
najmniej 0,9 warto$ci nominalnej. Maksymalna grubo$¢ nie moze by¢ wigksza od trzykrotnej grubosci
nominalnej. Ograniczenie to nalezy wzia¢ pod uwage przy planowaniu renowacji powlok bez usuwania starych
wymalowan.

Jako punkt pomiarowy przyjmowana jest Srednia arytmetyczna z trzech pomiaré6w na powierzchni kota o
$rednicy 10 cm.
6.6.4. Ocena przyczepnosci powlok

W przypadku powlok o grubosci do 250 mikronéw mozna stosowa¢ metode siatki nacie¢ wg PN-EN-ISO 24009.
W przypadku powlok o grubosci do 120 mikrondéw stosuje si¢ n6z kalibrowany o odleglo$ci miedzy ostrzami 2
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mm, a powtok od 120 do 250 mikronéw o odlegltosci 3 mm.

W przypadku powtok grubych i twardych, ktérych nie mozna nacia¢ do podtoza nozami Petersa wg ISO Pr 2049
(nacigcie do podloza jest niezb¢gdnym warunkiem wilasciwego wykonania pomiaru) mozna stosowa¢ nacigcie
krzyzowe wg ASTM 3359-957.

Dokonuje si¢ wowczas dwoch pojedynczych nacig¢ o dlugosci 40 mm przecinajacych si¢ w polowie dlugosci
pod katem 30 - 45°.

Przyczepnos¢ powlok twardych mozna tez oceni¢ metoda odrywowa (pull-off) wg PN-ISO 4624. Metoda polega
na odrywaniu od powierzchni naklejonych uprzednio znormalizowanych krazkoéw stalowych i odczytanie sity
potrzebnej do ich oderwania.

Po dokonaniu pomiaru kazdg z wymienionych metod nalezy uzupetni¢ zniszczong powlok malarskg tym samym
systemem lakierowym, ktéry stosowano uprzednio przy malowaniu. Liczba punktéw pomiarowych jak nizej:

— do 100 m2 -5

— 101 - 1000 m2 -10

—  powyzej 1000 m2 - 10 na kazde 1000 m2

7. OBMIAR ROBOT

Ogolne wymagania dotyczace obmiardw robot omoéwiono w punkcie 7 ogolnej specyfikacji technicznej.
Jednostka wykonania konstrukcji stalowych jest tona.

8. ODBIOR ROBOT

8.1. Wymagania ogolne

Ogolne wymagania dotyczace prowadzenia odbioru robot omoéwiono w punkcie 8 ogolnej specyfikacji
techniczne;j.

Wszystkie roboty podlegaja zasadom odbioru robdt zanikajacych i ulegajacych zakryciu oraz odbioru
koncowego — wg opisu jak nize;j:

— odbior robot zanikajacych i ulegajacych zakryciu,

— odbioér koncowy.

Celem odbioru jest protokolarne dokonanie finalnej oceny rzeczywistego wykonania robot w odniesieniu do ich
ilosci 1 jako$ci. Odbior koncowy konstrukcji powinien obejmowac sprawdzenie i oceng dokumentow kontroli i
badan z calego okresu realizacji w celu ustalenia, czy wykonana konstrukcja jest zgodna z projektem i
wymaganiami normy PN-B-06200 oraz innych obowigzujacych norm technicznych (PN, EN-PN).

W szczegolnosci powinny by¢ sprawdzone:

podpory konstrukcji,

odchytki geometryczne uktadu,

jakos$¢ materiatow i spoin,

stan elementow konstrukeji i powtok ochronnych,

stan 1 kompletnos$¢ potaczen.

W protokole odbioru sporzadzonym z udziatem stron procesu budowlanego nalezy poda¢ co najmniej:
— przedmiot i zakres odbioru,

— dokumentacje okreslajaca komplet wymagan,

— dokumentacje stwierdzajaca zgodno§¢ wykonania z wymaganiami,

— protokoty odbioru czegsciowego,

— parametry sprawdzone w obecnos$ci komisji,

—  stwierdzone usterki,

— decyzje komisji.

8.2. Zakres odbiorow

Odbiorom podlega kazdy etap wykonania konstrukcji a wigc:

— Po wykonaniu konstrukcji przez wytworni¢ — odbioru dokonuje si¢ w wytworni
—  Po ukonczeniu montazu na placu scalania na budowie

— Odbidr koncowy po ustawieniu konstrukeji w potozeniu docelowym

8.2.1. Odbior konstrukeji u Wytworcy

Po wykonaniu zabezpieczenia antykorozyjnego powinien by¢ dokonany odbior konstrukcji. Odbiér polega na
ogledzinach konstrukeji i sprawdzeniu wynikéw wszystkich badan przewidzianych w programie wytwarzania
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konstrukcji.

Wytworca powinien przedstawic:

— Rysunki warsztatowe

— Dziennik wytwarzania

—  Atesty uzytych materialow

—  Swiadectwa kontroli laboratoryjnej

—  Protokotly odbioréw czesciowych

— Inne dokumenty przewidziane w procesie wytwarzania

8.2.2. Odbior koncowy

Koncowy odbidr konstrukceji stalowej jest dokonywany po jej ukonczeniu.

Do odbioru koncowego Wykonawca powinien przedstawi¢ nastgpujace dokumenty:

— Dokumentacje¢ techniczng obiektu i robdt

—  Protokoty badan kontrolnych lub zaswiadczenia (atesty) jakosci uzytych materiatow

—  Protokoly odbioréw migdzyoperacyjnych

—  Zapisy w dzienniku budowy dotyczace wykonanych robot

— Pisemne uzasadnienie odstgpstw od dokumentacji potwierdzone przez nadzor techniczny

Odbiodr koncowy powinien polega¢ na sprawdzeniu:

—  Zgodnosci konstrukcji z dokumentacja techniczng i Specyfikacja techniczng

—  Prawidlowosci ksztattu i gtéwnych wymiaréw konstrukeji

— Prawidlowosci oparcia konstrukeji na podporach i rozstawu elementow sktadowych

—  Prawidlowosci ztagczy miedzy elementami konstrukcji

— Dopuszczalno$ci odchylek wymiarowych oraz odchylen od kierunku poziomego i pionowego

Protokot odbioru koncowego zawiera:

— Date, miejsce i przedmiot spisanego protokotu

— Nazwiska przedstawicieli: Inwestora, Wytworcy konstrukcji, Wykonawcy montazu, Biura Projektow
opracowujacego Rysunki

— Stwierdzenie zgodno$ci wykonanego obiektu z Rysunkami i wymaganiami niniejszej Specyfikacji

— Wykaz dopuszczonych do pozostawienia odstepstw od Rysunkoéw, nie majacych wplywu na no$nosé,
walory uzytkowe i trwato$§¢ obiektu

— Stwierdzenie o dokonaniu odbioru i okreslenie warunkow eksploatacji

8.3. Ocena wykonania element6w lub konstrukeji

— Jezeli wszystkie sprawdzenia i badania dadzg wynik dodatni, nalezy uzna¢ wykonanie robdt za wlasciwe.

W przypadku, gdy chociaz jedno ze sprawdzen da wynik ujemny, nalezy uznaé cato$¢ robot albo tylko ich
czg$¢ za wykonane niewlasciwie.

— W razie uznania catos$ci lub czgsci robdt za wykonane niewlasciwie nalezy ustali¢, czy stwierdzone
odstepstwa od postanowien dokumentacji i warunkéw technicznych zagrazaja bezpieczenstwu budowli lub
uniemozliwiajg jej uzytkowanie godnie z przeznaczeniem.

— Konstrukcje zagrazajace bezpieczenstwu budowli lub uniemozliwiajace jej uzytkowanie zgodnie z
przeznaczeniem powinny by¢ rozebrane oraz ponownie wykonane w sposéb prawidtowy oraz przedstawione
do odbioru.

9. PODSTAWA PLATNOSCI

Ogolne wymagania dotyczace rozliczen za wykonane prace omoéwiono w punkcie 9 ogoélnej specyfikacji
techniczne;j.

10. PRZEPISY ZWIAZANE

PN-EN 1992-1-1:2008 Eurokod 2 - Projektowanie konstrukcji z betonu. Cz¢$¢ 1-1: Reguly og6lne i
reguty dla budynkow.

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

PN-EN 10025-2:2007 Wyroby walcowane na goraco ze stali konstrukcyjnych - Czgs¢ 2: Warunki
techniczne dostawy stali konstrukcyjnych niestopowych.

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

PN-EN ISO 6892-1:2016-09 Metale. Préba rozciggania - Cze$¢ 1: Metoda badania w temperaturze
pokojowe;j.

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

PN-EN 10021:2009 Ogolne techniczne warunki dostaw stali i wyrobow stalowych.

PN-EN 10027-1:2016-12 Systemy oznaczania stali - Cz¢$¢ 1: Znaki stali.

PN-EN 10027-2:2015-07 Systemy oznaczania stali. Cze$¢ 2: System cyfrowy.

PN-EN 10079:2009 Terminologia wyrobdw stalowych.
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PN-EN 10163-1:2007
PN-73/H-92127

PN-EN ISO 16120-2:2017-04
PN-EN 10056-1:2017-03
PN-EN 10162:2005

PN-EN 1993-1-3:2008
PN-61/M-82331

PN-EN ISO 18275:2012

PN-EN 1993-1-12:2008

Umowa z Inwestorem.
Dokumentacja projektowa.
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Wymagania dotyczace stanu powierzchni przy dostawie stalowych blach
grubych, blach uniwersalnych i ksztaltownikéw walcowanych na goraco.
Czgsé¢ 1: Wymagania ogolne.

Blachy stalowe zeberkowe.

Walcowka ze stali niestopowej przeznaczona do produkcji drutu - Cze$¢ 2:
Wymagania dla walcéwki ogdlnego przeznaczenia.

Katowniki réwnoramienne i nierownoramienne ze stali konstrukcyjnej -
Cze$¢ 1: Wymiary.

Ksztaltowniki stalowe wykonane na zimno. Warunki techniczne dostawy.
Tolerancje wymiardw i przekroju poprzecznego.

Eurokod 3 - Projektowanie konstrukcji stalowych - Czg$¢ 1-3: Reguly
og6lne. Reguly uzupehiajace dla konstrukcji z ksztaltownikéw i blach
profilowanych na zimno.

Sruby pasowane ze tbem szesciokatnym.

Materiaty dodatkowe do spawania - Elektrody otulone do rgcznego spawania
hukowego elektroda metalowa stali o wysokiej wytrzymatosci. Klasyfikacja.
Eurokod 3 - Projektowanie konstrukcji stalowych - Czg$¢ 1-12: Reguly
dodatkowe rozszerzajace zakres stosowania EN 1993 o gatunki stali wysokiej
wytrzymatosci do S 700 wiacznie.

Nie wymienienie tytutu jakiejkolwiek dziedziny, grupy, podgrupy czy normy nie zwalnia Wykonawcy od
obowiazku stosowania wymogoéw okreslonych prawem polskim. Wykonawca bedzie przestrzegat praw
autorskich i patentowych. Jest zobowigzany do odpowiedzialnosci za spethienie wszystkich wymagan prawnych
w odniesieniu do uzywanych opatentowanych urzadzen lub metod.
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