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1. WSTEP
1.1. Przedmiot opracowania
Przedmiotem niniejszej szczego6towej specyfikadfihtécznej § wymagania dotyege wykonania i odbioru
elementow stalowych oraz robot mardwych konstrukcji stalowych, prowadzonych w ramaezidania ”
,Remont, przebudowa i zmiana sposobu zytkowania budynku ,Na Piasku” przy ul. Sw. Jadwigi 3/4 we
Wroctawiu w celu dostosowania go dla potrzeb Wydzta Filologicznego”.
1.2. Zakres stosowania opracowania
Szczegobtowa specyfikacja techniczna jest stosoyakmdokument przetargowy i kontraktowy przy zldcain
realizacji rob6t wymienionych w pkt. 1.1. Ustalersawarte w niniejszej specyfikacji obejmujszystkie
czynndci umazliwiajace i magce na celu wykonanie wszystkich elementéw stalowgcrewidzianych w
projekcie budowy budynku. Obejmuprace zwizane z dostagvmateriatdw, wykonawstwem i moriem.
1.3. Zakres robo6t obgtych opracowaniem
Roboty, ktérych dotyczy specyfikacja, obejmuszystkie czynnéci umazliwiajace i majce na celu wykonanie
elementow stalowych oraz ich moatbjetych opracowaniem:

« wykonanie nadpray stalowych,

« wykonanie stalowych szybéw windy,

« wykonanie i montakonstrukcji stalowe;j.

e innych konstrukcji z materiatéw stalowychwych w projekcie.
1.4. Okreslenia podstawowe.
Okredlenia podane w niniejszej SSE ggodne z obowzujacymi odpowiednimi normami i wytycznymi oraz
definicjami podanymi w Specyfikacji Ogoine;j.
1.5. Ogolne wymagania dotycgce robot.
Wykonawca robét jest odpowiedzialny za j&kavykonania robét, ich zgodsé z dokumentagj projektova,
SST i poleceniami Inspektora Nadzoru Inwestorskiegéprowadzanie jakichkolwiek odgtstw od tych
dokumentéw wymaga akceptacji Inspektora Nadzoriebtarskiego.

2. MATERIALY
Stosowane materialy i wyroby powinny dygodne z projektem i spetdiavymagania Polskich Norm.
Wszystkie materiaty i wyroby powinny miieeawiadczenie jakéci zgodne z PN-EN ISO/IEC 17050-1:2010,
PN-EN 10204:2006 lub wyniki bafidaboratoryjnych potwierdzage wymagan jakas¢é. Wszystkie elementy
musz, by¢ trwale oznaczone. Wyroby nie oznaczone nie powibgy stosowane na elementy konstrukcji
nosne;.
Materialy i wyroby dodatkowe w procesach technatagych powinny b§ dobierane odpowiednio do
wymaga projektowych jéli w projekcie nie podano inaczej. Materialy i wiso naley przechowywa i
konserwowa zgodnie z wymaganiami norm i warunkami gwararekcici i w sposob umdiwiajacy tatwg i
jednoznaczaidentyfikacg kazdej dostawy.
2.1 Stal konstrukcyjna
Do konstrukcji stalowych stosujecsivyroby gonco walcowane ze stali gatunku SR235JR wg PN-EN 7002
1:2007 i SR235JRH dla profili zamkitych wedtug PN-EN 10019. Wtaség mechaniczne i technologiczne
powinny odpowiada wymaganiom podanym w PN-EN 10025-2:2007. Powiariechvalcéwki powinna by
bez pknie¢, pecherzy i naderwa Na powierzchniach czotowych niedopuszczalaepszostatéci jamy
usadowej, rozwarstwienia ekniecia widoczne gotym okiem.
Wady powierzchniowe takie jak rysy, drobne tuskaivalcowania, wicenia niemetaliczne, 2gry, wypukigci,
wgniecenia, zgorzeliny i chropowdtd sa dopuszczalne jeli mieszcz sie w granicach dopuszczalnych
odchytek nie przekraczap,5mm dla walcowki o grulsoi od 25mm. 0,7mm dla walcowki o grudmd wigkszej.
Elementy konstrukcyjno powinna spelfigponadto wymagania spetdiavymagania okrdone w normach
przedmiotowych

e dla blach uniwersalnych i grubych wg PN-EN 10028687,

e dla blachzeberkowych wg PN-EN 10025-2:2007,

e dla walcowki. petdw i ksztattownikéw wg PN-84/H-93000,

e dla katownikéw réwnoramiennych wg PN-EN 10056-1:2000 i-EN 10056-2:1998,

e dla katownikéw nieréwnoramiennych wg PN-EN 10056-1:208N-EN 10056-2:1998,

+ dla ceownikow PN-EN 10279:2003,

« dla dwuteownikéw wg PN-H-93407:1991,

2.2 kaczniki i materialy spawalnicze.
Na Wykonawcy cizy obowikzek egzekwowania od dostawcéw i przechowywaniat@tepotwierdzajcych
spetnienie wymagapostawionych w normie przedmiotowej dotycej danego wyrobu lub materiatu. Atesty



musz, by¢ przedstawione wraz z dostawazdej partii hcznikow i materiatow spawalniczych. Do maohia
konstrukcji naley stosowé materiaty wyszczegolnione w projekcie tj.:

« Sruby z tbem sz&iokatnym wg PN-EN ISO 4014:2011, stan powierzchni wg-BPN 26157-3:1998,
tolerancje wg PN-EN 20898-7:1997, wtascionechaniczne wg PN-EN 20898-7:1997,

e Nakretki sze&ciokatne wg PN-EN I1SO 4032:2013-06; wikasnbmechaniczne PN-EN ISO 898-2:2012,

« Podkiadki okggte zgrubne wg PN-ISO 7091:2003.

« systemy kotew wklejanych wg specyfikacji producenta
Pokczenia spawane mpoa wykon& w technologii spawania gazowego lub elektrycznégaem
krytym. Do hczenia metogl spawania gazowego stosawaruty spawalnicze wg PN-EN SO
14343:2010E.

Do faczenia konstrukcji ze stali zwykte] metpdpawania elektrycznego najestosowa elektrody
otulone wg PN-EN ISO 2560:2010P spelpigj kryteria norm:

« PN-EN ISO 14171:2010E Materiaty dodatkowe do spaavddruty elektrodowe lite, druty elektrodowe
proszkowe i kombinacje elektroda/topnik do spawati&iem krytym stali niestopowych i
drobnoziarnistych. Klasyfikacja.

2.3 Powloki malarskie

Powierzchrg stalowa nalezy oczysci¢ przy pomocy obrdbki strumieniow&siernej do stopnia czystoi Sa 2 1/2
wg PN-ISO 12944-4:2001. Zabezpieczenie powitokamiarekimi wykon& zgodnie z opisem technicznych
oraz normami PN-ISO 12944-1:2001 do PN-ISO 1292001. W przypadku zmiany zestawu malarskiego
przyjety zestaw malarski natg wykona zgodnie z zaleceniami producenta farbitalowiska C1.

Powtoki malarskie wykonywazgodnie z zaleceniami producenta farbgd€xonstrukcji stalowych tj. elementy
konstrukcji szybu windy naky zabezpieczy powltoka farby ogniochronnej do odporém R60.

3. SPRZET
Do wykonania rob6t ddacych przedmiotem niniejszej specyfikacji nalestosowd, sprawny technicznie i
zaakceptowany przez Inspektora Nadzoru Inwestagekispret do montau konstrukcji w postaci spawarki.
Wykonawca jest zobowtany do uywania jedynie takiego spgi, ktéry nie spowoduje niekorzystnego
wplywu nasrodowisko i jakdé¢ wykonywanych robo6t. Wykonawca gadanie dostarczy Inspektorowi Nadzoru
Inwestorskiego kopie dokumentow potwierdzgich dopuszczenie spitz do uwytkowania zgodnie z jego
przeznaczeniem. Do transportu i mantkonstrukcji nalgy uzywaé, wciagarek, awignikéw, podngnikéw i
innych uradzen.
Stosowany sprg spawalniczy powinien unitiwia¢ wykonanie ziczy zgodnie z technologia spawania i
dokumentagj konstrukcyjm.
» spadki napicia prdu zasilajcego nie powinny bywicksze jak 10%,
» eksploatacja spetu powinna by zgodna z instrukcja,
Stanowiska spawalnicze powinnydgydpowiednio urgzdzone:
e spawarki elektryczne powinny stana izolupcym podwyszeniu i by zabezpieczone od wplywéw
atmosferycznych,
e sprzt pomocniczy powinien kiyprzechowywany w zamykanych pomieszczeniach,
e stanowisko robocze powinno dyurzadzone zgodnie z przepisami bhp i przecizgowymi,
zabezpieczone od wplywow atmosferycznycBwietlone z dostateczna wentylacja. Stanowisko
robocze powinno hyodebrane przez Inspektora Nadzoru Inwestorskiego.

4. TRANSPORT

4.1 Transport zewretrzny (od dostawcy na miejsce budowy)

Zatadunek, transport, roztadunek i skladowanie Wwgm ze stali konstrukcyjnej powinny odbyévaie tak aby
powierzchnia stali byta zawsze czysta, wolna zvdaazod substancji aktywnych chemicznie i zanieazz@z
mogcych utrzymywa wilgo¢. Wyroby ze stali konstrukcyjnej powinny bytrzymywane w stanie suchym i
sktadowane nad gruntem na odpowiednich podporaddddguszczalne jest diugotrwate sktadowanie stali
niezabezpieczonych przed opadami. Wyroby ze stalstkukcyjnej muszposiadd oznaczenia i cechy zgodnie
z PN-EN 10204:2006. Oznaczenia i cechy musg zachowane w catym procesie wytwarzania konstrukcji
Przy dzieleniu wyrobdw natg przenig¢ oznaczenia na egci pozbawione oznacaeKonstrukcja powinna ky
wysytana w kolejnéci uzgodnionej z wykonawic montau. Konstrukcja przed wysydk powinna by
zabezpieczona przed korezj

Przy transporcie kolegj lub srodkami drogowymi naley dostosowé sie do ograniczé wymiarowych
narzuconych gtownie zdoldoiami zatadunkowyméirodkow transportowych. Wszystkie elementy konstjiukc
powinny by tadowane narodki transportu w ten sposob aby mogh¢ lisansportowane i roztadowywane bez
powstania nadmiernych napen, deformacji lub uszkod#e Zalecane jest transportowanie konstrukcji w tiakie
pozycji w jakiej lzdzie eksploatowana. Ze wzdu na latwé¢ ich uszkodzenia szczegodlnie chronione musz
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by¢ elementy stykéw montawych. Ze wzgidu na maliwos¢ wyboczenia we wszystkich rodzajach konstrukcji
nalezy odpowiednio usztywii elementy wiotkie na czas zatadunku i transporttobDe elementy takie jak
blachy naktadkowe czy blachy stangeé pohczenia musz by¢ jednoznacznie oznakowane i umieszczone w
miejscu zamocowania przy pomogéyb montaowych. Elementy drobnowymiarowe takie jakiby, podktadki,
nakrtki czy drobne blachy powinny Byprzewaone w zamknritych pojemnikach. Bwigary powinny by
transportowane w pozycji pionowej i ta pozycja pawéa by zachowana we wszystkich fazach transportu i
montau konstrukcji W pewnych przypadkach mo@y¢ one transportowane w innej pozycjisliebeda
odpowiednio zabezpieczone przed utrstatecznéci i innymi uszkodzeniami. Spos6b mocowania eledwnt
musi wykluczy maozliwos$é przemieszczenia przewrdcenia lub zsaiai sk ich w czasie transportu.

Przewaone elementy powinny Byzatadowane w ten sposob aby nie przekraczabjnej z odpowiednich
skrajni ustalonych przez normy.

4.2 Transport wewretrzny, zatadunek i wytadunek

Urzadzenia transportowe stosowane w transporcie wewmmym i przetadunkach powinny &ysprawne oraz
bezpieczne. W celu zapewnienia petnego bezpistwa obstuga tych ugdzer powinna by pouczona o ich
dziataniu, o postugiwaniu sinimi oraz o zachowaniu eiw ich pobliu, na co naley uzyska& pisemne
potwierdzenie pracownikow. &ikos¢ poziomego przemieszczania tadunkéw powinné loyiarkowana (ok 5
km/h). Elementy konstrukcji powinny byalezycie utazone i przymocowane ddodka transportowego aby nie
dopucie do ich zsurkcia sk lub zmiany potaenia. Elementy wiotkie natg usztywni& aby nie dopgci¢ do
odksztalcé i uszkodzé. Za pomog zurawia naley przenosi konstrukcg co najmniej 1,0 m nad przedmiotami
znajdupcymi sk na drodze przemieszczania. Podnoszenie elememfynugasnym utazeniu liny zawiesia jest
niedopuszczalne. Od powszej zasady nima odsipi¢c pod warunkiem przeprowadzenia oblitze
sprawdzajcych wytrzymaldé i stateczn& zurawia. W celu zachowania bezpiefgiva podnoszen
konstrukcg nalezy kierowa linami zaczepionymi do niej i obstugiwanymi z odpednio odlegtego miejsca.

4.3 Odbior konstrukcji po roztadunku

Podczas odbioru po roztadunku rglesprawdzé czy elementy konstrukcyjnea kompletne i odpowiadaj
zalazonej w Dokumentacji Projektowej. Zi Zamawiajcy zawart oddzielnie umowy na :

 wytworzenie konstrukcji,

» monta konstrukcji na miejscu budowy

Z roznymi podmiotami gospodarczymi wéwczas Wykonawca taanmusi dokoné odbioru konstrukcji po
roztadunku i naprawieniu uszkodz@owstatych w transporcie. Odbiér powiniené¢bgokonany w obecrigi
Inspektora Nadzoru Inwestorskiego i powiniert Ipyzez Inspektora Nadzoru Inwestorskiego zaakcegugw
Wytworca konstrukcji powinien dostarazyvszystkie elementy konstrukcji przez siebie wytremre a take
wszystkie elementy stalowe ktéreda uzyte na miejscu budowy np. kompl@ub. Z dostawy wyiczone §
farby i materialy spawalnicze ktérych stosowang fEgraniczone okresami gwarancji.

4.4 Likwidacja uszkodzei transportowych

Jeli usuwanie odchytek i uszkodazgrzez Inspektora Nadzoru Inwestorskiego uzna réekane to Wytwdrca
przedstawia Inspektorowi Nadzoru Inwestorskiego a@eptaciji projekt technologiczny i harmonogram
usuwania odchytek. Inspektor Nadzoru Inwestorskiegme zastrzec jakich prac nie vra wykonywé bez
obecndci Inspektora Nadzoru Inwestorskiego. Koszt prangso Wytwoérca konstrukcji a do ich wykonania
powinien przysipic tak szybko jak jest to mbwe ze wzgkdOw technicznych. Po zakozeniu prac
Wykonawca montau dokonuje odbioru w obec#r Inspektora Nadzoru Inwestorskiegoslipo prostowaniu
(usuwaniu odchytek) wyspuja pekniecia lub inne uszkodzenia element (lub jegoe$€r zostaje
zdyskwalifikowany.

5. WYMAGANIA DOTYCZ ACE WYKONANIA ROBOT

5.1. Ogdélne wymagania

Wykonawca jest odpowiedzialny za prowadzenie rokgbdnie z wymaganiami aktualnej normy PN
i postanowieniami umowy.

5.2. Zakres rob6t przygotowawczych w zakresie wykamnia konstrukcji stalowej

Przygotowanie do wykonania konstrukcji stalowej:

1) zakup materiatéw wskazanych do wykonania koksfru

2) wykonanie warsztatowe -ecie elementéw stalowych i wykonanie otworéw

Ciecie elementéw i obrabianie brzegéw nglevykonywa zgodnie z wymaganiami na rysunkach. Stosowa
cigcie naycami lub gazowe (tlenowe) automatyczne lub péiaatiyczne. Dla elementdéw pomocniczych i
drugorzdnych stosow&maozna ckcie gazowegczne.

Doktadng¢ ciecia:

Wymiar liniowy elementu [m] <1 1+5 >5

Dopuszczalna odchytka [mm] +1 +1.5 +2

Brzegi po ctciu powinny by oczyszczone z gratu, nadefwaPrzy ceciu nazycami podniesione brzegi
powierzchni ctcia naley wyréwna na odcinkach wzajemnego przylegania z powierzchigcia elementéw
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sasiednich. Arkusze nie olgte w hucie nalgy obcing co najmniej 20mm z kalego brzegu. Ostre brzegi po
cieciu naley wyrownywa i stgpi¢ przez wyoksglenie promieniem r = 2mm lub gkiszym.
Przy ckciu tlenowym mana pozostawi bez obrobki mechanicznej te brzegi, ktéegldopoddane przetopieniu
w nastpnych operacjach spawania oraz te, ktéregmety klase jakasci nie gorsz niz 3-2-2-4. wg PN-EN 1SO
9013:2008. Po eciu tlenowym powierzchnie etia i powierzchnie przylegte powinny &pczyszczone zuzla,
gratu, naciekow i rozpryskow materiatu.
3) Przygotowanie powierzchni do zabezpieczeniakambzyjnego i zabezpieczenie antykorozyjne
Powierzchnie elementéw i konstrukcji przed malowaminie mog by¢ zanieczyszczone smarami olejami ,
tluszczami, solami , kwasami alkaliami, pokryte zzgtina walcownicz , rdz, topnikami z procesu spawania i
powtokami lakierowymi.
Oczyszczenie polega na wyrGwnaniu nieréyenow tym usuniciu zadzioréw, nierowriei, zaokgglen
krawedzi, nastpnie usungciu zgorzeliny, rdzy, olejéw i smaréw, produktowasyania, wilgoci a tate innych
zanieczyszczeoraz nadaniu podio odpowiedniej chropowadoi
Przy doborze stopnia przygotowania powierzchniiaug czyszczenia natg uwzgkdniac:

e wymagania producentéw produktéw malarskich,

e przewidywan trwatos¢ ochronnego systemu malarskiego,

e kategoré korozyjndgci srodowiska w ktérym bdzie wytkowana konstrukcja (wg PN-EN 1SO 12944-

2:2001).

Ogdblne wymagania dotygze wykonywania prac malarskich przeciwkorozyjnyctuane g w normie wg PN-
EN I1SO 12944-7:2001. Jeli postanowienia dokumentacji projektowej i spd@dji technicznej nie stanowi
inaczej to przyjmuje size pojedyncza grudé powitoki nie mae by mniejsza 80% grulsei nominalnej
powtoki. Tak wkc pojedyncza grulsd powtoki powinna osigac wielkos¢ pomigdzy 80% a 100% nominalnej
grubcci powtoki, pod warunkienve przecitna wielkg¢ dla caldci (srednia) jest rowna lub wksza od
nominalnej grubgci powloki. Jednoczmie naley zadb& o osiagnigcie nominalnej grukii powtoki przy
unikaniu obszaréw o nadmiernej grébo Zalecane jest aby maksymalna gridopowtoki nie byta wgksza ni
3-krotna nominalna grulsé powtoki. W celu osigniecia wymaganej grubgi powtoki, powinno si okresowo
podczas nakfadania powtoki, sprawélzey grubad¢ na mokro. Nalgy przestrzegaokreslonego odstpu miedzy
naktadaniem poszczegélnych powlok orazdmy nalazeniem ostatniej powtoki a oddaniem konstrukcji do
eksploatacji. Czasy te powinny wynika dokumentacji projektowej, specyfikacji techniegriub karty
technicznej wyrobéw lakierniczych. Wady Akej powloki prowadace do pogorszenia jej wiawosci
ochronnych lub magy znaczacy wptyw na wyghd powinny by usunite przed nalzeniem nasipnej powtoki.
Kazda powloka powinna léynatazona maliwie rownomiernie bez pozostawienia miejsc niegtyeh.
5.3 Montaz konstrukgji stalowych
Montaz nalezy prowadzé zgodnie z dokumentagjtechniczi i przy udziale srodkdw, ktére zapewai
oshkgniecie projektowanej wytrzymadgi i statecznéci, ukladu geometrycznego iwymiaréw konstrukciji.
Kolejne elementy magby¢ montowane po wyregulowaniu i zapewnieniu stateg@nelementéw uprzednio
zmontowanych.
Obowizkiem Wykonawcy montal jest przygotowanie placu sktadowego konstrukajidostpnienie go
Wytwoércy by mogt dokona roztadunku konstrukcji i usat ew. uszkodzenia powstate w transporcie.
Konstrukcg na placu budowy natg uktada zgodnie z projektem technologii moatiauwzgkdniajac kolejngé
poszczegodlnych faz mora Konstrukcja nie ma bezpérednio kontaktowasie z gruntem lub wogli dlatego
nalezy ja uklada& na podktadkach drewnianych lub betonowych (np pdkfadach kolejowych). Sposéb
ukfadania konstrukcji powinien zapewni

* jej statecznf& i nieodksztatcalng,

« dobre przewietrzenie elementéw konstrukcyjnych,

» dobm widocznd¢ oznakowania elementéw sktadowych,

« zabezpieczenie przed gromadzeniegngdd opadowychsniegu, zanieczyszcaeDTP.

W miarg mozliwosci nalezy dazy¢ do tego aby #wigary i belki byty skladowane w pozycji pionowej

(takiej jak w konstrukcjach) podparte wemtach. W przypadku sktadowania w innej pozycijt pionowa lub
przy innym podparciu ni podano w projekcie monta wymagane & obliczenia sprawdzage stateczni i
wytrzymatasc.
Elementy skladowane na placu budowy naudm¢ transportowane do miejsca wbudowania w sposéb
gwarantujcy jego nieuszkodzenie. Elementy transportowang pamocy dwigdw musza by¢ podnoszone
przy wyciu odpowiednich zawiesi z zachowaniem zasad leezgistwa (prébne uniesienie na wysék@0cm,
brak przeszkdd na drodze transportu, przeszkolodpawiednio wyekwipowana zatoga).
Wszelkie uszkodzenia elementéw powstatle w czasiesportu wewgirznego musza &y ocenione przez
Inspektora Nadzoru Inwestorskiego i w razie koniéei element musi hy zasipiony nowym na koszt
Wykonawcy robot.
W miejscach przewidzianych w dokumentacji technéjzra otwory nalgy utozyé nadpraa.
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Przed wbudowaniem, nadpmso powinny zostasprawdzone podakem wystpowania jakichkolwiek uszkodze
lub oznak zniszczenia. Mortanadpray naley wykona zgodnie z norm PN-EN 845-2:2013-10. Nadpta
nalezy oprzeé na poduszce betonowej o grdbo 10cm. Nadprgza naley wypoziomowa w kierunku
podiuznym i poprzecznym. Minimalna gdokas¢ oparcia kacowego nadprza winna wynosi: dla nadpray
stalowych nie mniej 2i20cm z kadej strony, a dla nadpig betonowych 15¢cm.

Nadprae naley zabezpieczy siatky Rabitza, a jej oczka wypethizapraws cementow. W kazdym stadium
montau konstrukcja powinna miezdolnag¢ przenoszenia sit wywotanych wplywami atmosferyamnyraz
obciazeniami montaowymi, sprztem i materiatami. Roboty nalg tak wykonywa&, aby zadna czs¢
konstrukcji nie zostata podczas montaprzecizona lub trwale odksztalcona. Otwory KBauby zaleca si
dopasowywé za pomog przebijakow a w razie konieczéw rozwierc& W przypadkach, w ktérych
zastosowanie przektadek nie pozwala na wyreguleavaminstrukciji, konieczna jest odpowiednia korekta
elementéw w warsztacie lub na budowie po uzgoduiermrojektantem.

6. KONTROLA JAKO SCI ROBOT
6.1 Ogolne zasady kontroli jakéci robot
Ogoblne wymagania dotygze wykonania robét, dostawy materiatow, gpuzi srodkéw transportu podano w
Specyfikacji Ogolne;j.
Wykonawca jest odpowiedzialny za pghkontrok jakaosci robot, materiatéw i urgzen.
Wykonawca zapewni odpowiedni systedradki techniczne do kontroli jakoi robét na terenie i poza placem
budowy.
Wszystkie badania i pomiaryetla przeprowadzane zgodnie z wymaganiami Norm lub ladréechnicznych
przez jednostki posiadgje odpowiednie uprawnienia budowlane.
6.2 Badania jakaci rob6t w czasie budowy
Biezaca kontrola obejmuje wizualne sprawdzenie wszyktkeédementow procesu technologicznego oraz
sprawdzenie zgoddoi dostarczonych przez Wykonagvdokumentéw dotyeych stosowanych materiatow z
wymogami prawa.
Kontrola jakdci rob6t polega na sprawdzeniu:

« wilasciwosci wytrzymatdiciowe dostarczonego materiatu,

« wymiary i ksztatt dostarczonego materiatu,

e kontrok prawidtowdci wykonania rob6t (geometrii i technologii),

e zgodnda¢ uzycia materiatdw z wymaganiami projektu,

« ocer estetyki wykonanych robot.

7. OBMIAR ROBOT

Obmiar rob6t hdzie okrgla¢ faktyczny zakres wykonywanych robét, zgodnie zudokntacy projektowy i
SST, w jednostkach ustalonych w kosztorysie.

Ogoblne zasady odbioru robo6t i ich praga podano Specyfikaciji Ogolne;j.

Obmiaru rob6t dokonuje Wykonawca po pisemnym powiiéniu Inspektora nadzoru Inwestorskiego
0 zakresie obmierzanych rob6t i terminie obmiacunajmniej na 3 dni przed tym terminem.

Obmiary leda przeprowadzone przed gziowym lub ostatecznym odbiorem odcinkéw robot, adzé w
przypadku wysipowania dhiszej przerwy w robotach. Obmiar rob6t zaniksch przeprowadza esiw czasie
ich wykonywania. Obmiar robo6t podlegeych zakryciu przeprowadzagsprzed ich zakryciem. Roboty
pomiarowe do obmiaru oraz nieodzowne obliczenidabwykonane w sposéb zrozumialy i jednoznaczny.
Wyniki obmiaru leda wpisane do kaizki obmiaréw. Jakikolwiek lid lub przeoczenie (opuszczenie) wsdb
podanych w kosztorysie ofertowym lub gdzie indzieSST nie zwalnia Wykonawcy od obewku ukaczenia
wszystkich rob6t. Bidne dane zostampoprawione wg ustabelnspektora Nadzoru Inwestorskiego nénge.
Obmiar gotowych robétdulzie przeprowadzony z ¢ztcicia wymagar do celu miesicznej ptatnéci na rzecz
Wykonawcy lub w innym czasie oklenym w umowie lub oczekiwanym przez Wykonawic Inspektora
Nadzoru Inwestorskiego.

Wszystkie urzdzenia i sprgt pomiarowy stosowane do obmiaru rob6t mugmosiada wazne certyfikaty
legalizaciji.

Jednostlk obmiarow jest tona (t) stali konstrukcyjnej.

8. ODBIOR ROBOT

Celem odbioru jest protokolarne dokonanie finalegny rzeczywistego wykonania rob6t w odniesieratioth
ilosci, jakasci i wartdsci. Gotowd¢ do odbioru zgtasza Wykonawca wpisem do dziennildoly przedktadap
Inspektorowi nadzoru Inwestorskiego do oceny i ratizenia dokumentagpowykonawcz robot.

Ogolne zasady odbioru robét i ich praea podano w Specyfikacji Ogolnej.



Odbidr kaicowy konstrukcji powinien obejmowasprawdzenie i ocendokumentéw kontroli i badiaz catego
okresu realizacji w celu ustalenia, czy wykonanadtukcja jest zgodna z projektem i wymaganiamuaktej
PN oraz innych obowkujacych norm technicznych (PN, EN-PN).

Przy wykonywaniu olgitych niniejsa specyfikacy nalezy stosowa:

< odbiory robét zanikagcych i ulegajcych zakryciu, polegage na kécowej ocenie iléci ijakosci
wykonanych, ktére w dalszym procesie realizacjethi ulegaj zakryciu lub zanikayj

e odbiory czséciowe polegajce na ocenie ikei i jakosci wykonanych cgci, ustalonych
w szczeg6towych warunkach umowy, w ktérych dlaesie rowniez terminy odbioréw cgsciowych;

» odbiory ostateczne polegag na ocenie ikwi i jakosci calaici wykonanych oraz ustalenia ikmowego
wynagrodzenia za ich wykonanie. Przedmiotem odbikoicowego mae by tylko catkowicie
zrealizowana umowa.

Czynndci odbiorowych dokonuje Inspektor Nadzoru Inwedtmgo. Gotowé¢ danej cgsci do odbioru zgtasza
Wykonawca wpisem do dziennika budowy ijednoczesnypowiadomieniem Inspektora Nadzoru
Inwestorskiego. Odbiodr ¢blzie przeprowadzony niezwtocznie, niezpiej jednak ni w ciagu 3 dni od daty
zgtoszenia wpisem do dziennika budowy i powiadomientym fakcie Inspektora Nadzoru Inwestorskiego.
Jaka¢ i ilos¢ robét ulegajcych zakryciu ocenia Inspektor nadzoru Inwestoxgkie oparciu o przeprowadzone
pomiary, w konfrontacji z dokumentacjprojektows, SST i uprzednimi ustaleniami. Z przeprowadzonych
czynnaci odbiorowych sporglza s¢ protokoty. Protokét odbioru kaowego podpisywany jest przez
zamawiagcego dopiero po usugiiu przez wykonawgwad ewentualnie stwierdzonych w trakcie odbioru.
Odbidr ostateczny polega na finalnej ocenie rzec#tpgo wykonania w odniesieniu do ichétg jakasci i
wartasci. Catkowite zakaczenie oraz gotowsd do odbioru ostatecznegedrzie stwierdzona przez Wykonagvc
wpisem do dziennika budowy z bezzwilocznym powiadmiegm na gimie o tym fakcie Inspektora nadzoru
Inwestorskiego. Odbidr ostateczny ngstw terminie ustalonym w dokumentach umowy, diczod dnia
potwierdzenia przez Inspektora nadzoru Inwestogekimkdczenia.

8.1 Zakres odbiorow

Odbiér powinien polegana sprawdzeniu:

e Zgodndaci konstrukcji z dokumentagjechniczi i Specyfikacy technicza,

e Prawidtowaci ksztattu i wymiardw konstrukcji,

e Prawidtowaci oparcia konstrukcji na podporach,

* Prawidlowgci zlaczy midzy elementami konstrukcji,

* Dopuszczalngei odchytek wymiarowych oraz odchyi@ed kierunku poziomego i pionowego.

Protokot odbioru kacowego zawiera:

« Datg, miejsce i przedmiot spisanego protokotu,

« Nazwiska przedstawicieli: Inwestora, Wytwércy kangtji, Wykonawcy montau, Biura Projektow
opracowujcego rysunki,

e Stwierdzenie zgodrici wykonanego obiektu z rysunkami i wymaganiamiejszej Specyfikaciji,

e Wykaz dopuszczonych do pozostawienia eustv od rysunkéw, nie magych wplywu na nénosc,
walory wytkowe i trwatG¢ obiektu,

» Stwierdzenie o dokonaniu odbioru i ollenie warunkéw eksploatacji.

9. PODSTAWA PLATNOSCI
Warunki platndci beda okreSlone w umowie. Ogdlne ustalenia dotyce podstawy ptatrei podano w
Specyfikacji Ogolne;j.

10. AKTY PRAWNE | NORMY ORAZ PRZEPISY ZWI AZNE

Ustawa z dnia 7 lipca 1994 r. Prawo budowlane {tigkBolity: Dz. U. z 2016 r., poz. 290),

Rozporadzenie Ministra Infrastruktury z dnia 12 kwietni@Q2r. w sprawie warunkow technicznych, jakim
powinny odpowiadé@budynki i ich usytuowanie (Dz. U. z 2002r nr 76zp690 z pén. zm.)

Rozporadzenie Ministra Infrastruktury z dnia 26.06.2002vrsprawie dziennika budowy, montai rozbiorki
tablicy informacyjnej oraz ogtoszenia zawiaggo dane dotyaze bezpieczestwa pracy i ochrony zdrowia
(Dz. U. z 2002 r. Nr 108 poz. 953).

Rozporadzenie Ministra Pracy i Polityki Socjalnej z dnié @rzenia 1997 r. w sprawie ogolnych przepisow
bezpieczastwa i higieny pracy (Dz. U. 2003 nr 169, poz. 1650

Rozporadzenie Ministra Infrastruktury z dnia 6 lutego 2003w sprawie bezpiecastwa i higieny pracy
podczas wykonywania rob6t budowlanych (Dz. U. z20WNr 47 poz. 401).

Ustawa z dnia 16 kwietnia 2004 r. o wyrobach budowth (Dz. U. z 2004 r., Nr 92, poz. 881),

Ustawa z dnia 30 sierpnia 2002 r. o systemie ocapydndci (Dz. U. z 2002 r. Nr 166, poz. 1360, z
pézniejszymi zmianami),



Obwieszczenie Marszatka Sejmu Rzeczypospolitej Kiglz dnia 8 wrzénia 2015 r. w sprawie ogloszenia
jednolitego tekstu ustawy o normalizacji (Dz. U180r O poz. 1483)

Ustawa z dnia 27.04.2001 r. Prawo ochrénydowiska (Dz. U. z 2001 r. Nr 62, poz. 627, zZméjszymi
Zmianami),

Ustawa z dnia 14.12.2012 r. o odpadach (Dz. U.1820poz. 21),

Ustawa z dnia 24 sierpnia 1991 r. o ochronie prggaiarowej (Dz. U. 1991 nr 81, poz. 351).

Rozporadzenie Ministra Spraw Wewtrznych i Administracji z dnia 11 sierpnia 2004w sprawie sposobow
deklarowania zgodrici wyrobéw budowlanych oraz sposobu znakowaniazithkiem budowlanym (Dz. U. z
2004r. nr 198, poz. 2041)

Normy:

PN-EN 10027-1:2007P Systemy oznaczania stali

PN-EN ISO/IEC 17050-1:2010P Ocena zgaamnoDeklaracja zgodriai sktadana przez dostawcCzs¢ 1:
Wymagania ogolne

PN-EN 10204:2006P Wyroby metalowe. Rodzaje dokudwekontroli

PN-EN 10025-1:2007 Wyroby walcowane na ggor ze stali konstrukcyjnych -- €& 1. Ogdllne warunki
techniczne dostawy

PN-EN 10025-2:2007 Wyroby walcowane naaggaor ze stali konstrukcyjnych -- €& 2: Warunki techniczne
dostawy stali konstrukcyjnych niestopowych

PN-EN 10056-1:2000P #fowniki rGwnoramienne i nierdbwnoramienne ze stalgtrukcyjnej. Wymiary

PN-EN 10056-2:1998P downiki rownoramienne i nierdwnoramienne ze stabingtrukcyjnej. Tolerancje
ksztattu i wymiarow

PN-EN 10020:2003 Definicja i klasyfikacja gatunkétali

PN-EN 1SO 4014:201$ruby z tbem sz&iokatnym. Klasy doktadnci A i B

PN-EN 26157-3:1998 G#ci zlaczne. Niecigtosci powierzchni.Sruby, wkety i sruby dwustronne specjalnego
stosowania

PN-EN 20898-7:1997 Wiaska mechaniczne e#ci zlacznych. Proba skcania i minimalne momenty
skrecajace dlasrub i wkretéw o srednicach znamionowych od 1 mm do 10 mm

PN-EN ISO 4032:2013-06 Nadtki sz&ciokatne (odmiana 1). Klasy doktadém A i B

PN-EN ISO 898-2:2012 Wiaskt mechaniczne e#ci ztacznych ze stali wglowej i stali stopowej. G&¢ 2:
Nakretki z okreslona wartascia obchzenia prébnego. Gwint zwykty i drobnozwojny

PN-EN ISO 7091:2003 Podktadki akfte. Szereg normalny. Klasa doktadecioC

PN-84/H-93000 Stal gglowa i niskostopowa. Walcéwka,gby i ksztattowniki walcowane na ggo

PN-EN 10279:2003 Ceowniki stalowe walcowane nagmr- Tolerancje ksztattu, wymiaréw i masy
PN-H-93407:1991 Stal Dwuteowniki walcowane naagor

PN-EN 12074:2004P Materialty dodatkowe do spawahgmagania dotycgce jakdci w procesie produkciji,
dostaw i dystrybucji materiatéw dodatkowych do spai& i procesow pokrewnych

PN-EN 12536:2002P Materialy dodatkowe do spawdpigy do spawania gazowego stali niestopowych i stali
odpornych na pelzanie -- Klasyfikacja

PN-EN ISO 14171:2010E Materialy dodatkowe do spaavadruty elektrodowe lite, druty elektrodowe
proszkowe i kombinacje elektroda/topnik do spawdakiem krytym stali niestopowych i drobnoziarnisty
Klasyfikacja

PN-EN I1SO 14175:2009P Materiaty dodatkowe do sp@vabazy i mieszaniny gazéw do spawania i procesow
pokrewnych

PN-EN 14532-3:2008P Materiaty dodatkowe do spawaviegtody badania i wymagania jadb.

PN-EN ISO 544:2011E Materiaty dodatkowe do spawanarunki techniczne dostawy spoiw i topnikdw. Typ
wyrobu, wymiary, tolerancje i znakowanie.
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1. WSTEP
1.1. Przedmiot opracowania
Przedmiotem niniejszej szczego6towej specyfikadfihtécznej § wymagania dotyege wykonania i odbioru
elementow stalowych oraz robot mardwych konstrukcji stalowych, prowadzonych w ramaezidania ”
,Remont, przebudowa i zmiana sposobu zytkowania budynku ,Na Piasku” przy ul. Sw. Jadwigi 3/4 we
Wroctawiu w celu dostosowania go dla potrzeb Wydzta Filologicznego”.
1.2. Zakres stosowania opracowania
Szczegobtowa specyfikacja techniczna jest stosoyakmdokument przetargowy i kontraktowy przy zldcain
realizacji rob6t wymienionych w pkt. 1.1. Ustalersawarte w niniejszej specyfikacji obejmujszystkie
czynndci umazliwiajace i magce na celu wykonanie wszystkich elementéw stalowgcrewidzianych w
projekcie budowy budynku. Obejmuprace zwizane z dostagvmateriatdw, wykonawstwem i moriem.
1.3. Zakres robo6t obgtych opracowaniem
Roboty, ktérych dotyczy specyfikacja, obejmuszystkie czynnéci umazliwiajace i majce na celu wykonanie
elementow stalowych oraz ich moatbjetych opracowaniem:

« wykonanie nadpray stalowych,

« wykonanie stalowych szybéw windy,

« wykonanie i montakonstrukcji stalowe;j.

e innych konstrukcji z materiatéw stalowychwych w projekcie.
1.4. Okreslenia podstawowe.
Okredlenia podane w niniejszej SSE ggodne z obowzujacymi odpowiednimi normami i wytycznymi oraz
definicjami podanymi w Specyfikacji Ogoine;j.
1.5. Ogolne wymagania dotycgce robot.
Wykonawca robét jest odpowiedzialny za j&kavykonania robét, ich zgodsé z dokumentagj projektova,
SST i poleceniami Inspektora Nadzoru Inwestorskiegéprowadzanie jakichkolwiek odgtstw od tych
dokumentéw wymaga akceptacji Inspektora Nadzoriebtarskiego.

2. MATERIALY
Stosowane materialy i wyroby powinny dygodne z projektem i spetdiavymagania Polskich Norm.
Wszystkie materiaty i wyroby powinny miieeawiadczenie jakéci zgodne z PN-EN ISO/IEC 17050-1:2010,
PN-EN 10204:2006 lub wyniki bafidaboratoryjnych potwierdzage wymagan jakas¢é. Wszystkie elementy
musz, by¢ trwale oznaczone. Wyroby nie oznaczone nie powibgy stosowane na elementy konstrukcji
nosne;.
Materialy i wyroby dodatkowe w procesach technatagych powinny b§ dobierane odpowiednio do
wymaga projektowych jéli w projekcie nie podano inaczej. Materialy i wiso naley przechowywa i
konserwowa zgodnie z wymaganiami norm i warunkami gwararekcici i w sposob umdiwiajacy tatwg i
jednoznaczaidentyfikacg kazdej dostawy.
2.1 Stal konstrukcyjna
Do konstrukcji stalowych stosujecsivyroby gonco walcowane ze stali gatunku SR235JR wg PN-EN 7002
1:2007 i SR235JRH dla profili zamkitych wedtug PN-EN 10019. Wtaség mechaniczne i technologiczne
powinny odpowiada wymaganiom podanym w PN-EN 10025-2:2007. Powiariechvalcéwki powinna by
bez pknie¢, pecherzy i naderwa Na powierzchniach czotowych niedopuszczalaepszostatéci jamy
usadowej, rozwarstwienia ekniecia widoczne gotym okiem.
Wady powierzchniowe takie jak rysy, drobne tuskaivalcowania, wicenia niemetaliczne, 2gry, wypukigci,
wgniecenia, zgorzeliny i chropowdtd sa dopuszczalne jeli mieszcz sie w granicach dopuszczalnych
odchytek nie przekraczap,5mm dla walcowki o grulsoi od 25mm. 0,7mm dla walcowki o grudmd wigkszej.
Elementy konstrukcyjno powinna spelfigponadto wymagania spetdiavymagania okrdone w normach
przedmiotowych

e dla blach uniwersalnych i grubych wg PN-EN 10028687,

e dla blachzeberkowych wg PN-EN 10025-2:2007,

e dla walcowki. petdw i ksztattownikéw wg PN-84/H-93000,

e dla katownikéw réwnoramiennych wg PN-EN 10056-1:2000 i-EN 10056-2:1998,

e dla katownikéw nieréwnoramiennych wg PN-EN 10056-1:208N-EN 10056-2:1998,

+ dla ceownikow PN-EN 10279:2003,

« dla dwuteownikéw wg PN-H-93407:1991,

2.2 kaczniki i materialy spawalnicze.
Na Wykonawcy cizy obowikzek egzekwowania od dostawcéw i przechowywaniat@tepotwierdzajcych
spetnienie wymagapostawionych w normie przedmiotowej dotycej danego wyrobu lub materiatu. Atesty



musz, by¢ przedstawione wraz z dostawazdej partii hcznikow i materiatow spawalniczych. Do maohia
konstrukcji naley stosowé materiaty wyszczegolnione w projekcie tj.:

« Sruby z tbem sz&iokatnym wg PN-EN ISO 4014:2011, stan powierzchni wg-BPN 26157-3:1998,
tolerancje wg PN-EN 20898-7:1997, wtascionechaniczne wg PN-EN 20898-7:1997,

e Nakretki sze&ciokatne wg PN-EN I1SO 4032:2013-06; wikasnbmechaniczne PN-EN ISO 898-2:2012,

« Podkiadki okggte zgrubne wg PN-ISO 7091:2003.

« systemy kotew wklejanych wg specyfikacji producenta
Pokczenia spawane mpoa wykon& w technologii spawania gazowego lub elektrycznégaem
krytym. Do hczenia metogl spawania gazowego stosawaruty spawalnicze wg PN-EN SO
14343:2010E.

Do faczenia konstrukcji ze stali zwykte] metpdpawania elektrycznego najestosowa elektrody
otulone wg PN-EN ISO 2560:2010P spelpigj kryteria norm:

« PN-EN ISO 14171:2010E Materiaty dodatkowe do spaavddruty elektrodowe lite, druty elektrodowe
proszkowe i kombinacje elektroda/topnik do spawati&iem krytym stali niestopowych i
drobnoziarnistych. Klasyfikacja.

2.3 Powloki malarskie

Powierzchrg stalowa nalezy oczysci¢ przy pomocy obrdbki strumieniow&siernej do stopnia czystoi Sa 2 1/2
wg PN-ISO 12944-4:2001. Zabezpieczenie powitokamiarekimi wykon& zgodnie z opisem technicznych
oraz normami PN-ISO 12944-1:2001 do PN-ISO 1292001. W przypadku zmiany zestawu malarskiego
przyjety zestaw malarski natg wykona zgodnie z zaleceniami producenta farbitalowiska C1.

Powtoki malarskie wykonywazgodnie z zaleceniami producenta farbgd€xonstrukcji stalowych tj. elementy
konstrukcji szybu windy naky zabezpieczy powltoka farby ogniochronnej do odporém R60.

3. SPRZET
Do wykonania rob6t ddacych przedmiotem niniejszej specyfikacji nalestosowd, sprawny technicznie i
zaakceptowany przez Inspektora Nadzoru Inwestagekispret do montau konstrukcji w postaci spawarki.
Wykonawca jest zobowtany do uywania jedynie takiego spgi, ktéry nie spowoduje niekorzystnego
wplywu nasrodowisko i jakdé¢ wykonywanych robo6t. Wykonawca gadanie dostarczy Inspektorowi Nadzoru
Inwestorskiego kopie dokumentow potwierdzgich dopuszczenie spitz do uwytkowania zgodnie z jego
przeznaczeniem. Do transportu i mantkonstrukcji nalgy uzywaé, wciagarek, awignikéw, podngnikéw i
innych uradzen.
Stosowany sprg spawalniczy powinien unitiwia¢ wykonanie ziczy zgodnie z technologia spawania i
dokumentagj konstrukcyjm.
» spadki napicia prdu zasilajcego nie powinny bywicksze jak 10%,
» eksploatacja spetu powinna by zgodna z instrukcja,
Stanowiska spawalnicze powinnydgydpowiednio urgzdzone:
e spawarki elektryczne powinny stana izolupcym podwyszeniu i by zabezpieczone od wplywéw
atmosferycznych,
e sprzt pomocniczy powinien kiyprzechowywany w zamykanych pomieszczeniach,
e stanowisko robocze powinno dyurzadzone zgodnie z przepisami bhp i przecizgowymi,
zabezpieczone od wplywow atmosferycznycBwietlone z dostateczna wentylacja. Stanowisko
robocze powinno hyodebrane przez Inspektora Nadzoru Inwestorskiego.

4. TRANSPORT

4.1 Transport zewretrzny (od dostawcy na miejsce budowy)

Zatadunek, transport, roztadunek i skladowanie Wwgm ze stali konstrukcyjnej powinny odbyévaie tak aby
powierzchnia stali byta zawsze czysta, wolna zvdaazod substancji aktywnych chemicznie i zanieazz@z
mogcych utrzymywa wilgo¢. Wyroby ze stali konstrukcyjnej powinny bytrzymywane w stanie suchym i
sktadowane nad gruntem na odpowiednich podporaddddguszczalne jest diugotrwate sktadowanie stali
niezabezpieczonych przed opadami. Wyroby ze stalstkukcyjnej muszposiadd oznaczenia i cechy zgodnie
z PN-EN 10204:2006. Oznaczenia i cechy musg zachowane w catym procesie wytwarzania konstrukcji
Przy dzieleniu wyrobdw natg przenig¢ oznaczenia na egci pozbawione oznacaeKonstrukcja powinna ky
wysytana w kolejnéci uzgodnionej z wykonawic montau. Konstrukcja przed wysydk powinna by
zabezpieczona przed korezj

Przy transporcie kolegj lub srodkami drogowymi naley dostosowé sie do ograniczé wymiarowych
narzuconych gtownie zdoldoiami zatadunkowyméirodkow transportowych. Wszystkie elementy konstjiukc
powinny by tadowane narodki transportu w ten sposob aby mogh¢ lisansportowane i roztadowywane bez
powstania nadmiernych napen, deformacji lub uszkod#e Zalecane jest transportowanie konstrukcji w tiakie
pozycji w jakiej lzdzie eksploatowana. Ze wzdu na latwé¢ ich uszkodzenia szczegodlnie chronione musz
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by¢ elementy stykéw montawych. Ze wzgidu na maliwos¢ wyboczenia we wszystkich rodzajach konstrukcji
nalezy odpowiednio usztywii elementy wiotkie na czas zatadunku i transporttobDe elementy takie jak
blachy naktadkowe czy blachy stangeé pohczenia musz by¢ jednoznacznie oznakowane i umieszczone w
miejscu zamocowania przy pomogéyb montaowych. Elementy drobnowymiarowe takie jakiby, podktadki,
nakrtki czy drobne blachy powinny Byprzewaone w zamknritych pojemnikach. Bwigary powinny by
transportowane w pozycji pionowej i ta pozycja pawéa by zachowana we wszystkich fazach transportu i
montau konstrukcji W pewnych przypadkach mo@y¢ one transportowane w innej pozycjisliebeda
odpowiednio zabezpieczone przed utrstatecznéci i innymi uszkodzeniami. Spos6b mocowania eledwnt
musi wykluczy maozliwos$é przemieszczenia przewrdcenia lub zsaiai sk ich w czasie transportu.

Przewaone elementy powinny Byzatadowane w ten sposob aby nie przekraczabjnej z odpowiednich
skrajni ustalonych przez normy.

4.2 Transport wewretrzny, zatadunek i wytadunek

Urzadzenia transportowe stosowane w transporcie wewmmym i przetadunkach powinny &ysprawne oraz
bezpieczne. W celu zapewnienia petnego bezpistwa obstuga tych ugdzer powinna by pouczona o ich
dziataniu, o postugiwaniu sinimi oraz o zachowaniu eiw ich pobliu, na co naley uzyska& pisemne
potwierdzenie pracownikow. &ikos¢ poziomego przemieszczania tadunkéw powinné loyiarkowana (ok 5
km/h). Elementy konstrukcji powinny byalezycie utazone i przymocowane ddodka transportowego aby nie
dopucie do ich zsurkcia sk lub zmiany potaenia. Elementy wiotkie natg usztywni& aby nie dopgci¢ do
odksztalcé i uszkodzé. Za pomog zurawia naley przenosi konstrukcg co najmniej 1,0 m nad przedmiotami
znajdupcymi sk na drodze przemieszczania. Podnoszenie elememfynugasnym utazeniu liny zawiesia jest
niedopuszczalne. Od powszej zasady nima odsipi¢c pod warunkiem przeprowadzenia oblitze
sprawdzajcych wytrzymaldé i stateczn& zurawia. W celu zachowania bezpiefgiva podnoszen
konstrukcg nalezy kierowa linami zaczepionymi do niej i obstugiwanymi z odpednio odlegtego miejsca.

4.3 Odbior konstrukcji po roztadunku

Podczas odbioru po roztadunku rglesprawdzé czy elementy konstrukcyjnea kompletne i odpowiadaj
zalazonej w Dokumentacji Projektowej. Zi Zamawiajcy zawart oddzielnie umowy na :

 wytworzenie konstrukcji,

» monta konstrukcji na miejscu budowy

Z roznymi podmiotami gospodarczymi wéwczas Wykonawca taanmusi dokoné odbioru konstrukcji po
roztadunku i naprawieniu uszkodz@owstatych w transporcie. Odbiér powiniené¢bgokonany w obecrigi
Inspektora Nadzoru Inwestorskiego i powiniert Ipyzez Inspektora Nadzoru Inwestorskiego zaakcegugw
Wytworca konstrukcji powinien dostarazyvszystkie elementy konstrukcji przez siebie wytremre a take
wszystkie elementy stalowe ktéreda uzyte na miejscu budowy np. kompl@ub. Z dostawy wyiczone §
farby i materialy spawalnicze ktérych stosowang fEgraniczone okresami gwarancji.

4.4 Likwidacja uszkodzei transportowych

Jeli usuwanie odchytek i uszkodazgrzez Inspektora Nadzoru Inwestorskiego uzna réekane to Wytwdrca
przedstawia Inspektorowi Nadzoru Inwestorskiego a@eptaciji projekt technologiczny i harmonogram
usuwania odchytek. Inspektor Nadzoru Inwestorskiegme zastrzec jakich prac nie vra wykonywé bez
obecndci Inspektora Nadzoru Inwestorskiego. Koszt prangso Wytwoérca konstrukcji a do ich wykonania
powinien przysipic tak szybko jak jest to mbwe ze wzgkdOw technicznych. Po zakozeniu prac
Wykonawca montau dokonuje odbioru w obec#r Inspektora Nadzoru Inwestorskiegoslipo prostowaniu
(usuwaniu odchytek) wyspuja pekniecia lub inne uszkodzenia element (lub jegoe$€r zostaje
zdyskwalifikowany.

5. WYMAGANIA DOTYCZ ACE WYKONANIA ROBOT

5.1. Ogdélne wymagania

Wykonawca jest odpowiedzialny za prowadzenie rokgbdnie z wymaganiami aktualnej normy PN
i postanowieniami umowy.

5.2. Zakres rob6t przygotowawczych w zakresie wykamnia konstrukcji stalowej

Przygotowanie do wykonania konstrukcji stalowej:

1) zakup materiatéw wskazanych do wykonania koksfru

2) wykonanie warsztatowe -ecie elementéw stalowych i wykonanie otworéw

Ciecie elementéw i obrabianie brzegéw nglevykonywa zgodnie z wymaganiami na rysunkach. Stosowa
cigcie naycami lub gazowe (tlenowe) automatyczne lub péiaatiyczne. Dla elementdéw pomocniczych i
drugorzdnych stosow&maozna ckcie gazowegczne.

Doktadng¢ ciecia:

Wymiar liniowy elementu [m] <1 1+5 >5

Dopuszczalna odchytka [mm] +1 +1.5 +2

Brzegi po ctciu powinny by oczyszczone z gratu, nadefwaPrzy ceciu nazycami podniesione brzegi
powierzchni ctcia naley wyréwna na odcinkach wzajemnego przylegania z powierzchigcia elementéw
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sasiednich. Arkusze nie olgte w hucie nalgy obcing co najmniej 20mm z kalego brzegu. Ostre brzegi po
cieciu naley wyrownywa i stgpi¢ przez wyoksglenie promieniem r = 2mm lub gkiszym.
Przy ckciu tlenowym mana pozostawi bez obrobki mechanicznej te brzegi, ktéegldopoddane przetopieniu
w nastpnych operacjach spawania oraz te, ktéregmety klase jakasci nie gorsz niz 3-2-2-4. wg PN-EN 1SO
9013:2008. Po eciu tlenowym powierzchnie etia i powierzchnie przylegte powinny &pczyszczone zuzla,
gratu, naciekow i rozpryskow materiatu.
3) Przygotowanie powierzchni do zabezpieczeniakambzyjnego i zabezpieczenie antykorozyjne
Powierzchnie elementéw i konstrukcji przed malowaminie mog by¢ zanieczyszczone smarami olejami ,
tluszczami, solami , kwasami alkaliami, pokryte zzgtina walcownicz , rdz, topnikami z procesu spawania i
powtokami lakierowymi.
Oczyszczenie polega na wyrGwnaniu nieréyenow tym usuniciu zadzioréw, nierowriei, zaokgglen
krawedzi, nastpnie usungciu zgorzeliny, rdzy, olejéw i smaréw, produktowasyania, wilgoci a tate innych
zanieczyszczeoraz nadaniu podio odpowiedniej chropowadoi
Przy doborze stopnia przygotowania powierzchniiaug czyszczenia natg uwzgkdniac:

e wymagania producentéw produktéw malarskich,

e przewidywan trwatos¢ ochronnego systemu malarskiego,

e kategoré korozyjndgci srodowiska w ktérym bdzie wytkowana konstrukcja (wg PN-EN 1SO 12944-

2:2001).

Ogdblne wymagania dotygze wykonywania prac malarskich przeciwkorozyjnyctuane g w normie wg PN-
EN I1SO 12944-7:2001. Jeli postanowienia dokumentacji projektowej i spd@dji technicznej nie stanowi
inaczej to przyjmuje size pojedyncza grudé powitoki nie mae by mniejsza 80% grulsei nominalnej
powtoki. Tak wkc pojedyncza grulsd powtoki powinna osigac wielkos¢ pomigdzy 80% a 100% nominalnej
grubcci powtoki, pod warunkienve przecitna wielkg¢ dla caldci (srednia) jest rowna lub wksza od
nominalnej grubgci powloki. Jednoczmie naley zadb& o osiagnigcie nominalnej grukii powtoki przy
unikaniu obszaréw o nadmiernej grébo Zalecane jest aby maksymalna gridopowtoki nie byta wgksza ni
3-krotna nominalna grulsé powtoki. W celu osigniecia wymaganej grubgi powtoki, powinno si okresowo
podczas nakfadania powtoki, sprawélzey grubad¢ na mokro. Nalgy przestrzegaokreslonego odstpu miedzy
naktadaniem poszczegélnych powlok orazdmy nalazeniem ostatniej powtoki a oddaniem konstrukcji do
eksploatacji. Czasy te powinny wynika dokumentacji projektowej, specyfikacji techniegriub karty
technicznej wyrobéw lakierniczych. Wady Akej powloki prowadace do pogorszenia jej wiawosci
ochronnych lub magy znaczacy wptyw na wyghd powinny by usunite przed nalzeniem nasipnej powtoki.
Kazda powloka powinna léynatazona maliwie rownomiernie bez pozostawienia miejsc niegtyeh.
5.3 Montaz konstrukgji stalowych
Montaz nalezy prowadzé zgodnie z dokumentagjtechniczi i przy udziale srodkdw, ktére zapewai
oshkgniecie projektowanej wytrzymadgi i statecznéci, ukladu geometrycznego iwymiaréw konstrukciji.
Kolejne elementy magby¢ montowane po wyregulowaniu i zapewnieniu stateg@nelementéw uprzednio
zmontowanych.
Obowizkiem Wykonawcy montal jest przygotowanie placu sktadowego konstrukajidostpnienie go
Wytwoércy by mogt dokona roztadunku konstrukcji i usat ew. uszkodzenia powstate w transporcie.
Konstrukcg na placu budowy natg uktada zgodnie z projektem technologii moatiauwzgkdniajac kolejngé
poszczegodlnych faz mora Konstrukcja nie ma bezpérednio kontaktowasie z gruntem lub wogli dlatego
nalezy ja uklada& na podktadkach drewnianych lub betonowych (np pdkfadach kolejowych). Sposéb
ukfadania konstrukcji powinien zapewni

* jej statecznf& i nieodksztatcalng,

« dobre przewietrzenie elementéw konstrukcyjnych,

» dobm widocznd¢ oznakowania elementéw sktadowych,

« zabezpieczenie przed gromadzeniegngdd opadowychsniegu, zanieczyszcaeDTP.

W miarg mozliwosci nalezy dazy¢ do tego aby #wigary i belki byty skladowane w pozycji pionowej

(takiej jak w konstrukcjach) podparte wemtach. W przypadku sktadowania w innej pozycijt pionowa lub
przy innym podparciu ni podano w projekcie monta wymagane & obliczenia sprawdzage stateczni i
wytrzymatasc.
Elementy skladowane na placu budowy naudm¢ transportowane do miejsca wbudowania w sposéb
gwarantujcy jego nieuszkodzenie. Elementy transportowang pamocy dwigdw musza by¢ podnoszone
przy wyciu odpowiednich zawiesi z zachowaniem zasad leezgistwa (prébne uniesienie na wysék@0cm,
brak przeszkdd na drodze transportu, przeszkolodpawiednio wyekwipowana zatoga).
Wszelkie uszkodzenia elementéw powstatle w czasiesportu wewgirznego musza &y ocenione przez
Inspektora Nadzoru Inwestorskiego i w razie koniéei element musi hy zasipiony nowym na koszt
Wykonawcy robot.
W miejscach przewidzianych w dokumentacji technéjzra otwory nalgy utozyé nadpraa.
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Przed wbudowaniem, nadpmso powinny zostasprawdzone podakem wystpowania jakichkolwiek uszkodze
lub oznak zniszczenia. Mortanadpray naley wykona zgodnie z norm PN-EN 845-2:2013-10. Nadpta
nalezy oprzeé na poduszce betonowej o grdbo 10cm. Nadprgza naley wypoziomowa w kierunku
podiuznym i poprzecznym. Minimalna gdokas¢ oparcia kacowego nadprza winna wynosi: dla nadpray
stalowych nie mniej 2i20cm z kadej strony, a dla nadpig betonowych 15¢cm.

Nadprae naley zabezpieczy siatky Rabitza, a jej oczka wypethizapraws cementow. W kazdym stadium
montau konstrukcja powinna miezdolnag¢ przenoszenia sit wywotanych wplywami atmosferyamnyraz
obciazeniami montaowymi, sprztem i materiatami. Roboty nalg tak wykonywa&, aby zadna czs¢
konstrukcji nie zostata podczas montaprzecizona lub trwale odksztalcona. Otwory KBauby zaleca si
dopasowywé za pomog przebijakow a w razie konieczéw rozwierc& W przypadkach, w ktérych
zastosowanie przektadek nie pozwala na wyreguleavaminstrukciji, konieczna jest odpowiednia korekta
elementéw w warsztacie lub na budowie po uzgoduiermrojektantem.

6. KONTROLA JAKO SCI ROBOT
6.1 Ogolne zasady kontroli jakéci robot
Ogoblne wymagania dotygze wykonania robét, dostawy materiatow, gpuzi srodkéw transportu podano w
Specyfikacji Ogolne;j.
Wykonawca jest odpowiedzialny za pghkontrok jakaosci robot, materiatéw i urgzen.
Wykonawca zapewni odpowiedni systedradki techniczne do kontroli jakoi robét na terenie i poza placem
budowy.
Wszystkie badania i pomiaryetla przeprowadzane zgodnie z wymaganiami Norm lub ladréechnicznych
przez jednostki posiadgje odpowiednie uprawnienia budowlane.
6.2 Badania jakaci rob6t w czasie budowy
Biezaca kontrola obejmuje wizualne sprawdzenie wszyktkeédementow procesu technologicznego oraz
sprawdzenie zgoddoi dostarczonych przez Wykonagvdokumentéw dotyeych stosowanych materiatow z
wymogami prawa.
Kontrola jakdci rob6t polega na sprawdzeniu:

« wilasciwosci wytrzymatdiciowe dostarczonego materiatu,

« wymiary i ksztatt dostarczonego materiatu,

e kontrok prawidtowdci wykonania rob6t (geometrii i technologii),

e zgodnda¢ uzycia materiatdw z wymaganiami projektu,

« ocer estetyki wykonanych robot.

7. OBMIAR ROBOT

Obmiar rob6t hdzie okrgla¢ faktyczny zakres wykonywanych robét, zgodnie zudokntacy projektowy i
SST, w jednostkach ustalonych w kosztorysie.

Ogoblne zasady odbioru robo6t i ich praga podano Specyfikaciji Ogolne;j.

Obmiaru rob6t dokonuje Wykonawca po pisemnym powiiéniu Inspektora nadzoru Inwestorskiego
0 zakresie obmierzanych rob6t i terminie obmiacunajmniej na 3 dni przed tym terminem.

Obmiary leda przeprowadzone przed gziowym lub ostatecznym odbiorem odcinkéw robot, adzé w
przypadku wysipowania dhiszej przerwy w robotach. Obmiar rob6t zaniksch przeprowadza esiw czasie
ich wykonywania. Obmiar robo6t podlegeych zakryciu przeprowadzagsprzed ich zakryciem. Roboty
pomiarowe do obmiaru oraz nieodzowne obliczenidabwykonane w sposéb zrozumialy i jednoznaczny.
Wyniki obmiaru leda wpisane do kaizki obmiaréw. Jakikolwiek lid lub przeoczenie (opuszczenie) wsdb
podanych w kosztorysie ofertowym lub gdzie indzieSST nie zwalnia Wykonawcy od obewku ukaczenia
wszystkich rob6t. Bidne dane zostampoprawione wg ustabelnspektora Nadzoru Inwestorskiego nénge.
Obmiar gotowych robétdulzie przeprowadzony z ¢ztcicia wymagar do celu miesicznej ptatnéci na rzecz
Wykonawcy lub w innym czasie oklenym w umowie lub oczekiwanym przez Wykonawic Inspektora
Nadzoru Inwestorskiego.

Wszystkie urzdzenia i sprgt pomiarowy stosowane do obmiaru rob6t mugmosiada wazne certyfikaty
legalizaciji.

Jednostlk obmiarow jest tona (t) stali konstrukcyjnej.

8. ODBIOR ROBOT

Celem odbioru jest protokolarne dokonanie finalegny rzeczywistego wykonania rob6t w odniesieratioth
ilosci, jakasci i wartdsci. Gotowd¢ do odbioru zgtasza Wykonawca wpisem do dziennildoly przedktadap
Inspektorowi nadzoru Inwestorskiego do oceny i ratizenia dokumentagpowykonawcz robot.

Ogolne zasady odbioru robét i ich praea podano w Specyfikacji Ogolnej.



Odbidr kaicowy konstrukcji powinien obejmowasprawdzenie i ocendokumentéw kontroli i badiaz catego
okresu realizacji w celu ustalenia, czy wykonanadtukcja jest zgodna z projektem i wymaganiamuaktej
PN oraz innych obowkujacych norm technicznych (PN, EN-PN).

Przy wykonywaniu olgitych niniejsa specyfikacy nalezy stosowa:

< odbiory robét zanikagcych i ulegajcych zakryciu, polegage na kécowej ocenie iléci ijakosci
wykonanych, ktére w dalszym procesie realizacjethi ulegaj zakryciu lub zanikayj

e odbiory czséciowe polegajce na ocenie ikei i jakosci wykonanych cgci, ustalonych
w szczeg6towych warunkach umowy, w ktérych dlaesie rowniez terminy odbioréw cgsciowych;

» odbiory ostateczne polegag na ocenie ikwi i jakosci calaici wykonanych oraz ustalenia ikmowego
wynagrodzenia za ich wykonanie. Przedmiotem odbikoicowego mae by tylko catkowicie
zrealizowana umowa.

Czynndci odbiorowych dokonuje Inspektor Nadzoru Inwedtmgo. Gotowé¢ danej cgsci do odbioru zgtasza
Wykonawca wpisem do dziennika budowy ijednoczesnypowiadomieniem Inspektora Nadzoru
Inwestorskiego. Odbiodr ¢blzie przeprowadzony niezwtocznie, niezpiej jednak ni w ciagu 3 dni od daty
zgtoszenia wpisem do dziennika budowy i powiadomientym fakcie Inspektora Nadzoru Inwestorskiego.
Jaka¢ i ilos¢ robét ulegajcych zakryciu ocenia Inspektor nadzoru Inwestoxgkie oparciu o przeprowadzone
pomiary, w konfrontacji z dokumentacjprojektows, SST i uprzednimi ustaleniami. Z przeprowadzonych
czynnaci odbiorowych sporglza s¢ protokoty. Protokét odbioru kaowego podpisywany jest przez
zamawiagcego dopiero po usugiiu przez wykonawgwad ewentualnie stwierdzonych w trakcie odbioru.
Odbidr ostateczny polega na finalnej ocenie rzec#tpgo wykonania w odniesieniu do ichétg jakasci i
wartasci. Catkowite zakaczenie oraz gotowsd do odbioru ostatecznegedrzie stwierdzona przez Wykonagvc
wpisem do dziennika budowy z bezzwilocznym powiadmiegm na gimie o tym fakcie Inspektora nadzoru
Inwestorskiego. Odbidr ostateczny ngstw terminie ustalonym w dokumentach umowy, diczod dnia
potwierdzenia przez Inspektora nadzoru Inwestogekimkdczenia.

8.1 Zakres odbiorow

Odbiér powinien polegana sprawdzeniu:

e Zgodndaci konstrukcji z dokumentagjechniczi i Specyfikacy technicza,

e Prawidtowaci ksztattu i wymiardw konstrukcji,

e Prawidtowaci oparcia konstrukcji na podporach,

* Prawidlowgci zlaczy midzy elementami konstrukcji,

* Dopuszczalngei odchytek wymiarowych oraz odchyi@ed kierunku poziomego i pionowego.

Protokot odbioru kacowego zawiera:

« Datg, miejsce i przedmiot spisanego protokotu,

« Nazwiska przedstawicieli: Inwestora, Wytwércy kangtji, Wykonawcy montau, Biura Projektow
opracowujcego rysunki,

e Stwierdzenie zgodrici wykonanego obiektu z rysunkami i wymaganiamiejszej Specyfikaciji,

e Wykaz dopuszczonych do pozostawienia eustv od rysunkéw, nie magych wplywu na nénosc,
walory wytkowe i trwatG¢ obiektu,

» Stwierdzenie o dokonaniu odbioru i ollenie warunkéw eksploatacji.

9. PODSTAWA PLATNOSCI
Warunki platndci beda okreSlone w umowie. Ogdlne ustalenia dotyce podstawy ptatrei podano w
Specyfikacji Ogolne;j.

10. AKTY PRAWNE | NORMY ORAZ PRZEPISY ZWI AZNE

Ustawa z dnia 7 lipca 1994 r. Prawo budowlane {tigkBolity: Dz. U. z 2016 r., poz. 290),

Rozporadzenie Ministra Infrastruktury z dnia 12 kwietni@Q2r. w sprawie warunkow technicznych, jakim
powinny odpowiadé@budynki i ich usytuowanie (Dz. U. z 2002r nr 76zp690 z pén. zm.)

Rozporadzenie Ministra Infrastruktury z dnia 26.06.2002vrsprawie dziennika budowy, montai rozbiorki
tablicy informacyjnej oraz ogtoszenia zawiaggo dane dotyaze bezpieczestwa pracy i ochrony zdrowia
(Dz. U. z 2002 r. Nr 108 poz. 953).

Rozporadzenie Ministra Pracy i Polityki Socjalnej z dnié @rzenia 1997 r. w sprawie ogolnych przepisow
bezpieczastwa i higieny pracy (Dz. U. 2003 nr 169, poz. 1650

Rozporadzenie Ministra Infrastruktury z dnia 6 lutego 2003w sprawie bezpiecastwa i higieny pracy
podczas wykonywania rob6t budowlanych (Dz. U. z20WNr 47 poz. 401).

Ustawa z dnia 16 kwietnia 2004 r. o wyrobach budowth (Dz. U. z 2004 r., Nr 92, poz. 881),

Ustawa z dnia 30 sierpnia 2002 r. o systemie ocapydndci (Dz. U. z 2002 r. Nr 166, poz. 1360, z
pézniejszymi zmianami),



Obwieszczenie Marszatka Sejmu Rzeczypospolitej Kiglz dnia 8 wrzénia 2015 r. w sprawie ogloszenia
jednolitego tekstu ustawy o normalizacji (Dz. U180r O poz. 1483)

Ustawa z dnia 27.04.2001 r. Prawo ochrénydowiska (Dz. U. z 2001 r. Nr 62, poz. 627, zZméjszymi
Zmianami),

Ustawa z dnia 14.12.2012 r. o odpadach (Dz. U.1820poz. 21),

Ustawa z dnia 24 sierpnia 1991 r. o ochronie prggaiarowej (Dz. U. 1991 nr 81, poz. 351).

Rozporadzenie Ministra Spraw Wewtrznych i Administracji z dnia 11 sierpnia 2004w sprawie sposobow
deklarowania zgodrici wyrobéw budowlanych oraz sposobu znakowaniazithkiem budowlanym (Dz. U. z
2004r. nr 198, poz. 2041)

Normy:

PN-EN 10027-1:2007P Systemy oznaczania stali

PN-EN ISO/IEC 17050-1:2010P Ocena zgaamnoDeklaracja zgodriai sktadana przez dostawcCzs¢ 1:
Wymagania ogolne

PN-EN 10204:2006P Wyroby metalowe. Rodzaje dokudwekontroli

PN-EN 10025-1:2007 Wyroby walcowane na ggor ze stali konstrukcyjnych -- €& 1. Ogdllne warunki
techniczne dostawy

PN-EN 10025-2:2007 Wyroby walcowane naaggaor ze stali konstrukcyjnych -- €& 2: Warunki techniczne
dostawy stali konstrukcyjnych niestopowych

PN-EN 10056-1:2000P #fowniki rGwnoramienne i nierdbwnoramienne ze stalgtrukcyjnej. Wymiary

PN-EN 10056-2:1998P downiki rownoramienne i nierdwnoramienne ze stabingtrukcyjnej. Tolerancje
ksztattu i wymiarow

PN-EN 10020:2003 Definicja i klasyfikacja gatunkétali

PN-EN 1SO 4014:201$ruby z tbem sz&iokatnym. Klasy doktadnci A i B

PN-EN 26157-3:1998 G#ci zlaczne. Niecigtosci powierzchni.Sruby, wkety i sruby dwustronne specjalnego
stosowania

PN-EN 20898-7:1997 Wiaska mechaniczne e#ci zlacznych. Proba skcania i minimalne momenty
skrecajace dlasrub i wkretéw o srednicach znamionowych od 1 mm do 10 mm

PN-EN ISO 4032:2013-06 Nadtki sz&ciokatne (odmiana 1). Klasy doktadém A i B

PN-EN ISO 898-2:2012 Wiaskt mechaniczne e#ci ztacznych ze stali wglowej i stali stopowej. G&¢ 2:
Nakretki z okreslona wartascia obchzenia prébnego. Gwint zwykty i drobnozwojny

PN-EN ISO 7091:2003 Podktadki akfte. Szereg normalny. Klasa doktadecioC

PN-84/H-93000 Stal gglowa i niskostopowa. Walcéwka,gby i ksztattowniki walcowane na ggo

PN-EN 10279:2003 Ceowniki stalowe walcowane nagmr- Tolerancje ksztattu, wymiaréw i masy
PN-H-93407:1991 Stal Dwuteowniki walcowane naagor

PN-EN 12074:2004P Materialty dodatkowe do spawahgmagania dotycgce jakdci w procesie produkciji,
dostaw i dystrybucji materiatéw dodatkowych do spai& i procesow pokrewnych

PN-EN 12536:2002P Materialy dodatkowe do spawdpigy do spawania gazowego stali niestopowych i stali
odpornych na pelzanie -- Klasyfikacja

PN-EN ISO 14171:2010E Materialy dodatkowe do spaavadruty elektrodowe lite, druty elektrodowe
proszkowe i kombinacje elektroda/topnik do spawdakiem krytym stali niestopowych i drobnoziarnisty
Klasyfikacja

PN-EN I1SO 14175:2009P Materiaty dodatkowe do sp@vabazy i mieszaniny gazéw do spawania i procesow
pokrewnych

PN-EN 14532-3:2008P Materiaty dodatkowe do spawaviegtody badania i wymagania jadb.

PN-EN ISO 544:2011E Materiaty dodatkowe do spawanarunki techniczne dostawy spoiw i topnikdw. Typ
wyrobu, wymiary, tolerancje i znakowanie.
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1. WSTEP
1.1. Przedmiot opracowania
Przedmiotem niniejszej szczego6towej specyfikadfihtécznej § wymagania dotyege wykonania i odbioru
elementow stalowych oraz robot mardwych konstrukcji stalowych, prowadzonych w ramaezidania ”
,Remont, przebudowa i zmiana sposobu zytkowania budynku ,Na Piasku” przy ul. Sw. Jadwigi 3/4 we
Wroctawiu w celu dostosowania go dla potrzeb Wydzta Filologicznego”.
1.2. Zakres stosowania opracowania
Szczegobtowa specyfikacja techniczna jest stosoyakmdokument przetargowy i kontraktowy przy zldcain
realizacji rob6t wymienionych w pkt. 1.1. Ustalersawarte w niniejszej specyfikacji obejmujszystkie
czynndci umazliwiajace i magce na celu wykonanie wszystkich elementéw stalowgcrewidzianych w
projekcie budowy budynku. Obejmuprace zwizane z dostagvmateriatdw, wykonawstwem i moriem.
1.3. Zakres robo6t obgtych opracowaniem
Roboty, ktérych dotyczy specyfikacja, obejmuszystkie czynnéci umazliwiajace i majce na celu wykonanie
elementow stalowych oraz ich moatbjetych opracowaniem:

« wykonanie nadpray stalowych,

« wykonanie stalowych szybéw windy,

« wykonanie i montakonstrukcji stalowe;j.

e innych konstrukcji z materiatéw stalowychwych w projekcie.
1.4. Okreslenia podstawowe.
Okredlenia podane w niniejszej SSE ggodne z obowzujacymi odpowiednimi normami i wytycznymi oraz
definicjami podanymi w Specyfikacji Ogoine;j.
1.5. Ogolne wymagania dotycgce robot.
Wykonawca robét jest odpowiedzialny za j&kavykonania robét, ich zgodsé z dokumentagj projektova,
SST i poleceniami Inspektora Nadzoru Inwestorskiegéprowadzanie jakichkolwiek odgtstw od tych
dokumentéw wymaga akceptacji Inspektora Nadzoriebtarskiego.

2. MATERIALY
Stosowane materialy i wyroby powinny dygodne z projektem i spetdiavymagania Polskich Norm.
Wszystkie materiaty i wyroby powinny miieeawiadczenie jakéci zgodne z PN-EN ISO/IEC 17050-1:2010,
PN-EN 10204:2006 lub wyniki bafidaboratoryjnych potwierdzage wymagan jakas¢é. Wszystkie elementy
musz, by¢ trwale oznaczone. Wyroby nie oznaczone nie powibgy stosowane na elementy konstrukcji
nosne;.
Materialy i wyroby dodatkowe w procesach technatagych powinny b§ dobierane odpowiednio do
wymaga projektowych jéli w projekcie nie podano inaczej. Materialy i wiso naley przechowywa i
konserwowa zgodnie z wymaganiami norm i warunkami gwararekcici i w sposob umdiwiajacy tatwg i
jednoznaczaidentyfikacg kazdej dostawy.
2.1 Stal konstrukcyjna
Do konstrukcji stalowych stosujecsivyroby gonco walcowane ze stali gatunku SR235JR wg PN-EN 7002
1:2007 i SR235JRH dla profili zamkitych wedtug PN-EN 10019. Wtaség mechaniczne i technologiczne
powinny odpowiada wymaganiom podanym w PN-EN 10025-2:2007. Powiariechvalcéwki powinna by
bez pknie¢, pecherzy i naderwa Na powierzchniach czotowych niedopuszczalaepszostatéci jamy
usadowej, rozwarstwienia ekniecia widoczne gotym okiem.
Wady powierzchniowe takie jak rysy, drobne tuskaivalcowania, wicenia niemetaliczne, 2gry, wypukigci,
wgniecenia, zgorzeliny i chropowdtd sa dopuszczalne jeli mieszcz sie w granicach dopuszczalnych
odchytek nie przekraczap,5mm dla walcowki o grulsoi od 25mm. 0,7mm dla walcowki o grudmd wigkszej.
Elementy konstrukcyjno powinna spelfigponadto wymagania spetdiavymagania okrdone w normach
przedmiotowych

e dla blach uniwersalnych i grubych wg PN-EN 10028687,

e dla blachzeberkowych wg PN-EN 10025-2:2007,

e dla walcowki. petdw i ksztattownikéw wg PN-84/H-93000,

e dla katownikéw réwnoramiennych wg PN-EN 10056-1:2000 i-EN 10056-2:1998,

e dla katownikéw nieréwnoramiennych wg PN-EN 10056-1:208N-EN 10056-2:1998,

+ dla ceownikow PN-EN 10279:2003,

« dla dwuteownikéw wg PN-H-93407:1991,

2.2 kaczniki i materialy spawalnicze.
Na Wykonawcy cizy obowikzek egzekwowania od dostawcéw i przechowywaniat@tepotwierdzajcych
spetnienie wymagapostawionych w normie przedmiotowej dotycej danego wyrobu lub materiatu. Atesty



musz, by¢ przedstawione wraz z dostawazdej partii hcznikow i materiatow spawalniczych. Do maohia
konstrukcji naley stosowé materiaty wyszczegolnione w projekcie tj.:

« Sruby z tbem sz&iokatnym wg PN-EN ISO 4014:2011, stan powierzchni wg-BPN 26157-3:1998,
tolerancje wg PN-EN 20898-7:1997, wtascionechaniczne wg PN-EN 20898-7:1997,

e Nakretki sze&ciokatne wg PN-EN I1SO 4032:2013-06; wikasnbmechaniczne PN-EN ISO 898-2:2012,

« Podkiadki okggte zgrubne wg PN-ISO 7091:2003.

« systemy kotew wklejanych wg specyfikacji producenta
Pokczenia spawane mpoa wykon& w technologii spawania gazowego lub elektrycznégaem
krytym. Do hczenia metogl spawania gazowego stosawaruty spawalnicze wg PN-EN SO
14343:2010E.

Do faczenia konstrukcji ze stali zwykte] metpdpawania elektrycznego najestosowa elektrody
otulone wg PN-EN ISO 2560:2010P spelpigj kryteria norm:

« PN-EN ISO 14171:2010E Materiaty dodatkowe do spaavddruty elektrodowe lite, druty elektrodowe
proszkowe i kombinacje elektroda/topnik do spawati&iem krytym stali niestopowych i
drobnoziarnistych. Klasyfikacja.

2.3 Powloki malarskie

Powierzchrg stalowa nalezy oczysci¢ przy pomocy obrdbki strumieniow&siernej do stopnia czystoi Sa 2 1/2
wg PN-ISO 12944-4:2001. Zabezpieczenie powitokamiarekimi wykon& zgodnie z opisem technicznych
oraz normami PN-ISO 12944-1:2001 do PN-ISO 1292001. W przypadku zmiany zestawu malarskiego
przyjety zestaw malarski natg wykona zgodnie z zaleceniami producenta farbitalowiska C1.

Powtoki malarskie wykonywazgodnie z zaleceniami producenta farbgd€xonstrukcji stalowych tj. elementy
konstrukcji szybu windy naky zabezpieczy powltoka farby ogniochronnej do odporém R60.

3. SPRZET
Do wykonania rob6t ddacych przedmiotem niniejszej specyfikacji nalestosowd, sprawny technicznie i
zaakceptowany przez Inspektora Nadzoru Inwestagekispret do montau konstrukcji w postaci spawarki.
Wykonawca jest zobowtany do uywania jedynie takiego spgi, ktéry nie spowoduje niekorzystnego
wplywu nasrodowisko i jakdé¢ wykonywanych robo6t. Wykonawca gadanie dostarczy Inspektorowi Nadzoru
Inwestorskiego kopie dokumentow potwierdzgich dopuszczenie spitz do uwytkowania zgodnie z jego
przeznaczeniem. Do transportu i mantkonstrukcji nalgy uzywaé, wciagarek, awignikéw, podngnikéw i
innych uradzen.
Stosowany sprg spawalniczy powinien unitiwia¢ wykonanie ziczy zgodnie z technologia spawania i
dokumentagj konstrukcyjm.
» spadki napicia prdu zasilajcego nie powinny bywicksze jak 10%,
» eksploatacja spetu powinna by zgodna z instrukcja,
Stanowiska spawalnicze powinnydgydpowiednio urgzdzone:
e spawarki elektryczne powinny stana izolupcym podwyszeniu i by zabezpieczone od wplywéw
atmosferycznych,
e sprzt pomocniczy powinien kiyprzechowywany w zamykanych pomieszczeniach,
e stanowisko robocze powinno dyurzadzone zgodnie z przepisami bhp i przecizgowymi,
zabezpieczone od wplywow atmosferycznycBwietlone z dostateczna wentylacja. Stanowisko
robocze powinno hyodebrane przez Inspektora Nadzoru Inwestorskiego.

4. TRANSPORT

4.1 Transport zewretrzny (od dostawcy na miejsce budowy)

Zatadunek, transport, roztadunek i skladowanie Wwgm ze stali konstrukcyjnej powinny odbyévaie tak aby
powierzchnia stali byta zawsze czysta, wolna zvdaazod substancji aktywnych chemicznie i zanieazz@z
mogcych utrzymywa wilgo¢. Wyroby ze stali konstrukcyjnej powinny bytrzymywane w stanie suchym i
sktadowane nad gruntem na odpowiednich podporaddddguszczalne jest diugotrwate sktadowanie stali
niezabezpieczonych przed opadami. Wyroby ze stalstkukcyjnej muszposiadd oznaczenia i cechy zgodnie
z PN-EN 10204:2006. Oznaczenia i cechy musg zachowane w catym procesie wytwarzania konstrukcji
Przy dzieleniu wyrobdw natg przenig¢ oznaczenia na egci pozbawione oznacaeKonstrukcja powinna ky
wysytana w kolejnéci uzgodnionej z wykonawic montau. Konstrukcja przed wysydk powinna by
zabezpieczona przed korezj

Przy transporcie kolegj lub srodkami drogowymi naley dostosowé sie do ograniczé wymiarowych
narzuconych gtownie zdoldoiami zatadunkowyméirodkow transportowych. Wszystkie elementy konstjiukc
powinny by tadowane narodki transportu w ten sposob aby mogh¢ lisansportowane i roztadowywane bez
powstania nadmiernych napen, deformacji lub uszkod#e Zalecane jest transportowanie konstrukcji w tiakie
pozycji w jakiej lzdzie eksploatowana. Ze wzdu na latwé¢ ich uszkodzenia szczegodlnie chronione musz
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by¢ elementy stykéw montawych. Ze wzgidu na maliwos¢ wyboczenia we wszystkich rodzajach konstrukcji
nalezy odpowiednio usztywii elementy wiotkie na czas zatadunku i transporttobDe elementy takie jak
blachy naktadkowe czy blachy stangeé pohczenia musz by¢ jednoznacznie oznakowane i umieszczone w
miejscu zamocowania przy pomogéyb montaowych. Elementy drobnowymiarowe takie jakiby, podktadki,
nakrtki czy drobne blachy powinny Byprzewaone w zamknritych pojemnikach. Bwigary powinny by
transportowane w pozycji pionowej i ta pozycja pawéa by zachowana we wszystkich fazach transportu i
montau konstrukcji W pewnych przypadkach mo@y¢ one transportowane w innej pozycjisliebeda
odpowiednio zabezpieczone przed utrstatecznéci i innymi uszkodzeniami. Spos6b mocowania eledwnt
musi wykluczy maozliwos$é przemieszczenia przewrdcenia lub zsaiai sk ich w czasie transportu.

Przewaone elementy powinny Byzatadowane w ten sposob aby nie przekraczabjnej z odpowiednich
skrajni ustalonych przez normy.

4.2 Transport wewretrzny, zatadunek i wytadunek

Urzadzenia transportowe stosowane w transporcie wewmmym i przetadunkach powinny &ysprawne oraz
bezpieczne. W celu zapewnienia petnego bezpistwa obstuga tych ugdzer powinna by pouczona o ich
dziataniu, o postugiwaniu sinimi oraz o zachowaniu eiw ich pobliu, na co naley uzyska& pisemne
potwierdzenie pracownikow. &ikos¢ poziomego przemieszczania tadunkéw powinné loyiarkowana (ok 5
km/h). Elementy konstrukcji powinny byalezycie utazone i przymocowane ddodka transportowego aby nie
dopucie do ich zsurkcia sk lub zmiany potaenia. Elementy wiotkie natg usztywni& aby nie dopgci¢ do
odksztalcé i uszkodzé. Za pomog zurawia naley przenosi konstrukcg co najmniej 1,0 m nad przedmiotami
znajdupcymi sk na drodze przemieszczania. Podnoszenie elememfynugasnym utazeniu liny zawiesia jest
niedopuszczalne. Od powszej zasady nima odsipi¢c pod warunkiem przeprowadzenia oblitze
sprawdzajcych wytrzymaldé i stateczn& zurawia. W celu zachowania bezpiefgiva podnoszen
konstrukcg nalezy kierowa linami zaczepionymi do niej i obstugiwanymi z odpednio odlegtego miejsca.

4.3 Odbior konstrukcji po roztadunku

Podczas odbioru po roztadunku rglesprawdzé czy elementy konstrukcyjnea kompletne i odpowiadaj
zalazonej w Dokumentacji Projektowej. Zi Zamawiajcy zawart oddzielnie umowy na :

 wytworzenie konstrukcji,

» monta konstrukcji na miejscu budowy

Z roznymi podmiotami gospodarczymi wéwczas Wykonawca taanmusi dokoné odbioru konstrukcji po
roztadunku i naprawieniu uszkodz@owstatych w transporcie. Odbiér powiniené¢bgokonany w obecrigi
Inspektora Nadzoru Inwestorskiego i powiniert Ipyzez Inspektora Nadzoru Inwestorskiego zaakcegugw
Wytworca konstrukcji powinien dostarazyvszystkie elementy konstrukcji przez siebie wytremre a take
wszystkie elementy stalowe ktéreda uzyte na miejscu budowy np. kompl@ub. Z dostawy wyiczone §
farby i materialy spawalnicze ktérych stosowang fEgraniczone okresami gwarancji.

4.4 Likwidacja uszkodzei transportowych

Jeli usuwanie odchytek i uszkodazgrzez Inspektora Nadzoru Inwestorskiego uzna réekane to Wytwdrca
przedstawia Inspektorowi Nadzoru Inwestorskiego a@eptaciji projekt technologiczny i harmonogram
usuwania odchytek. Inspektor Nadzoru Inwestorskiegme zastrzec jakich prac nie vra wykonywé bez
obecndci Inspektora Nadzoru Inwestorskiego. Koszt prangso Wytwoérca konstrukcji a do ich wykonania
powinien przysipic tak szybko jak jest to mbwe ze wzgkdOw technicznych. Po zakozeniu prac
Wykonawca montau dokonuje odbioru w obec#r Inspektora Nadzoru Inwestorskiegoslipo prostowaniu
(usuwaniu odchytek) wyspuja pekniecia lub inne uszkodzenia element (lub jegoe$€r zostaje
zdyskwalifikowany.

5. WYMAGANIA DOTYCZ ACE WYKONANIA ROBOT

5.1. Ogdélne wymagania

Wykonawca jest odpowiedzialny za prowadzenie rokgbdnie z wymaganiami aktualnej normy PN
i postanowieniami umowy.

5.2. Zakres rob6t przygotowawczych w zakresie wykamnia konstrukcji stalowej

Przygotowanie do wykonania konstrukcji stalowej:

1) zakup materiatéw wskazanych do wykonania koksfru

2) wykonanie warsztatowe -ecie elementéw stalowych i wykonanie otworéw

Ciecie elementéw i obrabianie brzegéw nglevykonywa zgodnie z wymaganiami na rysunkach. Stosowa
cigcie naycami lub gazowe (tlenowe) automatyczne lub péiaatiyczne. Dla elementdéw pomocniczych i
drugorzdnych stosow&maozna ckcie gazowegczne.

Doktadng¢ ciecia:

Wymiar liniowy elementu [m] <1 1+5 >5

Dopuszczalna odchytka [mm] +1 +1.5 +2

Brzegi po ctciu powinny by oczyszczone z gratu, nadefwaPrzy ceciu nazycami podniesione brzegi
powierzchni ctcia naley wyréwna na odcinkach wzajemnego przylegania z powierzchigcia elementéw
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sasiednich. Arkusze nie olgte w hucie nalgy obcing co najmniej 20mm z kalego brzegu. Ostre brzegi po
cieciu naley wyrownywa i stgpi¢ przez wyoksglenie promieniem r = 2mm lub gkiszym.
Przy ckciu tlenowym mana pozostawi bez obrobki mechanicznej te brzegi, ktéegldopoddane przetopieniu
w nastpnych operacjach spawania oraz te, ktéregmety klase jakasci nie gorsz niz 3-2-2-4. wg PN-EN 1SO
9013:2008. Po eciu tlenowym powierzchnie etia i powierzchnie przylegte powinny &pczyszczone zuzla,
gratu, naciekow i rozpryskow materiatu.
3) Przygotowanie powierzchni do zabezpieczeniakambzyjnego i zabezpieczenie antykorozyjne
Powierzchnie elementéw i konstrukcji przed malowaminie mog by¢ zanieczyszczone smarami olejami ,
tluszczami, solami , kwasami alkaliami, pokryte zzgtina walcownicz , rdz, topnikami z procesu spawania i
powtokami lakierowymi.
Oczyszczenie polega na wyrGwnaniu nieréyenow tym usuniciu zadzioréw, nierowriei, zaokgglen
krawedzi, nastpnie usungciu zgorzeliny, rdzy, olejéw i smaréw, produktowasyania, wilgoci a tate innych
zanieczyszczeoraz nadaniu podio odpowiedniej chropowadoi
Przy doborze stopnia przygotowania powierzchniiaug czyszczenia natg uwzgkdniac:

e wymagania producentéw produktéw malarskich,

e przewidywan trwatos¢ ochronnego systemu malarskiego,

e kategoré korozyjndgci srodowiska w ktérym bdzie wytkowana konstrukcja (wg PN-EN 1SO 12944-

2:2001).

Ogdblne wymagania dotygze wykonywania prac malarskich przeciwkorozyjnyctuane g w normie wg PN-
EN I1SO 12944-7:2001. Jeli postanowienia dokumentacji projektowej i spd@dji technicznej nie stanowi
inaczej to przyjmuje size pojedyncza grudé powitoki nie mae by mniejsza 80% grulsei nominalnej
powtoki. Tak wkc pojedyncza grulsd powtoki powinna osigac wielkos¢ pomigdzy 80% a 100% nominalnej
grubcci powtoki, pod warunkienve przecitna wielkg¢ dla caldci (srednia) jest rowna lub wksza od
nominalnej grubgci powloki. Jednoczmie naley zadb& o osiagnigcie nominalnej grukii powtoki przy
unikaniu obszaréw o nadmiernej grébo Zalecane jest aby maksymalna gridopowtoki nie byta wgksza ni
3-krotna nominalna grulsé powtoki. W celu osigniecia wymaganej grubgi powtoki, powinno si okresowo
podczas nakfadania powtoki, sprawélzey grubad¢ na mokro. Nalgy przestrzegaokreslonego odstpu miedzy
naktadaniem poszczegélnych powlok orazdmy nalazeniem ostatniej powtoki a oddaniem konstrukcji do
eksploatacji. Czasy te powinny wynika dokumentacji projektowej, specyfikacji techniegriub karty
technicznej wyrobéw lakierniczych. Wady Akej powloki prowadace do pogorszenia jej wiawosci
ochronnych lub magy znaczacy wptyw na wyghd powinny by usunite przed nalzeniem nasipnej powtoki.
Kazda powloka powinna léynatazona maliwie rownomiernie bez pozostawienia miejsc niegtyeh.
5.3 Montaz konstrukgji stalowych
Montaz nalezy prowadzé zgodnie z dokumentagjtechniczi i przy udziale srodkdw, ktére zapewai
oshkgniecie projektowanej wytrzymadgi i statecznéci, ukladu geometrycznego iwymiaréw konstrukciji.
Kolejne elementy magby¢ montowane po wyregulowaniu i zapewnieniu stateg@nelementéw uprzednio
zmontowanych.
Obowizkiem Wykonawcy montal jest przygotowanie placu sktadowego konstrukajidostpnienie go
Wytwoércy by mogt dokona roztadunku konstrukcji i usat ew. uszkodzenia powstate w transporcie.
Konstrukcg na placu budowy natg uktada zgodnie z projektem technologii moatiauwzgkdniajac kolejngé
poszczegodlnych faz mora Konstrukcja nie ma bezpérednio kontaktowasie z gruntem lub wogli dlatego
nalezy ja uklada& na podktadkach drewnianych lub betonowych (np pdkfadach kolejowych). Sposéb
ukfadania konstrukcji powinien zapewni

* jej statecznf& i nieodksztatcalng,

« dobre przewietrzenie elementéw konstrukcyjnych,

» dobm widocznd¢ oznakowania elementéw sktadowych,

« zabezpieczenie przed gromadzeniegngdd opadowychsniegu, zanieczyszcaeDTP.

W miarg mozliwosci nalezy dazy¢ do tego aby #wigary i belki byty skladowane w pozycji pionowej

(takiej jak w konstrukcjach) podparte wemtach. W przypadku sktadowania w innej pozycijt pionowa lub
przy innym podparciu ni podano w projekcie monta wymagane & obliczenia sprawdzage stateczni i
wytrzymatasc.
Elementy skladowane na placu budowy naudm¢ transportowane do miejsca wbudowania w sposéb
gwarantujcy jego nieuszkodzenie. Elementy transportowang pamocy dwigdw musza by¢ podnoszone
przy wyciu odpowiednich zawiesi z zachowaniem zasad leezgistwa (prébne uniesienie na wysék@0cm,
brak przeszkdd na drodze transportu, przeszkolodpawiednio wyekwipowana zatoga).
Wszelkie uszkodzenia elementéw powstatle w czasiesportu wewgirznego musza &y ocenione przez
Inspektora Nadzoru Inwestorskiego i w razie koniéei element musi hy zasipiony nowym na koszt
Wykonawcy robot.
W miejscach przewidzianych w dokumentacji technéjzra otwory nalgy utozyé nadpraa.
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Przed wbudowaniem, nadpmso powinny zostasprawdzone podakem wystpowania jakichkolwiek uszkodze
lub oznak zniszczenia. Mortanadpray naley wykona zgodnie z norm PN-EN 845-2:2013-10. Nadpta
nalezy oprzeé na poduszce betonowej o grdbo 10cm. Nadprgza naley wypoziomowa w kierunku
podiuznym i poprzecznym. Minimalna gdokas¢ oparcia kacowego nadprza winna wynosi: dla nadpray
stalowych nie mniej 2i20cm z kadej strony, a dla nadpig betonowych 15¢cm.

Nadprae naley zabezpieczy siatky Rabitza, a jej oczka wypethizapraws cementow. W kazdym stadium
montau konstrukcja powinna miezdolnag¢ przenoszenia sit wywotanych wplywami atmosferyamnyraz
obciazeniami montaowymi, sprztem i materiatami. Roboty nalg tak wykonywa&, aby zadna czs¢
konstrukcji nie zostata podczas montaprzecizona lub trwale odksztalcona. Otwory KBauby zaleca si
dopasowywé za pomog przebijakow a w razie konieczéw rozwierc& W przypadkach, w ktérych
zastosowanie przektadek nie pozwala na wyreguleavaminstrukciji, konieczna jest odpowiednia korekta
elementéw w warsztacie lub na budowie po uzgoduiermrojektantem.

6. KONTROLA JAKO SCI ROBOT
6.1 Ogolne zasady kontroli jakéci robot
Ogoblne wymagania dotygze wykonania robét, dostawy materiatow, gpuzi srodkéw transportu podano w
Specyfikacji Ogolne;j.
Wykonawca jest odpowiedzialny za pghkontrok jakaosci robot, materiatéw i urgzen.
Wykonawca zapewni odpowiedni systedradki techniczne do kontroli jakoi robét na terenie i poza placem
budowy.
Wszystkie badania i pomiaryetla przeprowadzane zgodnie z wymaganiami Norm lub ladréechnicznych
przez jednostki posiadgje odpowiednie uprawnienia budowlane.
6.2 Badania jakaci rob6t w czasie budowy
Biezaca kontrola obejmuje wizualne sprawdzenie wszyktkeédementow procesu technologicznego oraz
sprawdzenie zgoddoi dostarczonych przez Wykonagvdokumentéw dotyeych stosowanych materiatow z
wymogami prawa.
Kontrola jakdci rob6t polega na sprawdzeniu:

« wilasciwosci wytrzymatdiciowe dostarczonego materiatu,

« wymiary i ksztatt dostarczonego materiatu,

e kontrok prawidtowdci wykonania rob6t (geometrii i technologii),

e zgodnda¢ uzycia materiatdw z wymaganiami projektu,

« ocer estetyki wykonanych robot.

7. OBMIAR ROBOT

Obmiar rob6t hdzie okrgla¢ faktyczny zakres wykonywanych robét, zgodnie zudokntacy projektowy i
SST, w jednostkach ustalonych w kosztorysie.

Ogoblne zasady odbioru robo6t i ich praga podano Specyfikaciji Ogolne;j.

Obmiaru rob6t dokonuje Wykonawca po pisemnym powiiéniu Inspektora nadzoru Inwestorskiego
0 zakresie obmierzanych rob6t i terminie obmiacunajmniej na 3 dni przed tym terminem.

Obmiary leda przeprowadzone przed gziowym lub ostatecznym odbiorem odcinkéw robot, adzé w
przypadku wysipowania dhiszej przerwy w robotach. Obmiar rob6t zaniksch przeprowadza esiw czasie
ich wykonywania. Obmiar robo6t podlegeych zakryciu przeprowadzagsprzed ich zakryciem. Roboty
pomiarowe do obmiaru oraz nieodzowne obliczenidabwykonane w sposéb zrozumialy i jednoznaczny.
Wyniki obmiaru leda wpisane do kaizki obmiaréw. Jakikolwiek lid lub przeoczenie (opuszczenie) wsdb
podanych w kosztorysie ofertowym lub gdzie indzieSST nie zwalnia Wykonawcy od obewku ukaczenia
wszystkich rob6t. Bidne dane zostampoprawione wg ustabelnspektora Nadzoru Inwestorskiego nénge.
Obmiar gotowych robétdulzie przeprowadzony z ¢ztcicia wymagar do celu miesicznej ptatnéci na rzecz
Wykonawcy lub w innym czasie oklenym w umowie lub oczekiwanym przez Wykonawic Inspektora
Nadzoru Inwestorskiego.

Wszystkie urzdzenia i sprgt pomiarowy stosowane do obmiaru rob6t mugmosiada wazne certyfikaty
legalizaciji.

Jednostlk obmiarow jest tona (t) stali konstrukcyjnej.

8. ODBIOR ROBOT

Celem odbioru jest protokolarne dokonanie finalegny rzeczywistego wykonania rob6t w odniesieratioth
ilosci, jakasci i wartdsci. Gotowd¢ do odbioru zgtasza Wykonawca wpisem do dziennildoly przedktadap
Inspektorowi nadzoru Inwestorskiego do oceny i ratizenia dokumentagpowykonawcz robot.

Ogolne zasady odbioru robét i ich praea podano w Specyfikacji Ogolnej.



Odbidr kaicowy konstrukcji powinien obejmowasprawdzenie i ocendokumentéw kontroli i badiaz catego
okresu realizacji w celu ustalenia, czy wykonanadtukcja jest zgodna z projektem i wymaganiamuaktej
PN oraz innych obowkujacych norm technicznych (PN, EN-PN).

Przy wykonywaniu olgitych niniejsa specyfikacy nalezy stosowa:

< odbiory robét zanikagcych i ulegajcych zakryciu, polegage na kécowej ocenie iléci ijakosci
wykonanych, ktére w dalszym procesie realizacjethi ulegaj zakryciu lub zanikayj

e odbiory czséciowe polegajce na ocenie ikei i jakosci wykonanych cgci, ustalonych
w szczeg6towych warunkach umowy, w ktérych dlaesie rowniez terminy odbioréw cgsciowych;

» odbiory ostateczne polegag na ocenie ikwi i jakosci calaici wykonanych oraz ustalenia ikmowego
wynagrodzenia za ich wykonanie. Przedmiotem odbikoicowego mae by tylko catkowicie
zrealizowana umowa.

Czynndci odbiorowych dokonuje Inspektor Nadzoru Inwedtmgo. Gotowé¢ danej cgsci do odbioru zgtasza
Wykonawca wpisem do dziennika budowy ijednoczesnypowiadomieniem Inspektora Nadzoru
Inwestorskiego. Odbiodr ¢blzie przeprowadzony niezwtocznie, niezpiej jednak ni w ciagu 3 dni od daty
zgtoszenia wpisem do dziennika budowy i powiadomientym fakcie Inspektora Nadzoru Inwestorskiego.
Jaka¢ i ilos¢ robét ulegajcych zakryciu ocenia Inspektor nadzoru Inwestoxgkie oparciu o przeprowadzone
pomiary, w konfrontacji z dokumentacjprojektows, SST i uprzednimi ustaleniami. Z przeprowadzonych
czynnaci odbiorowych sporglza s¢ protokoty. Protokét odbioru kaowego podpisywany jest przez
zamawiagcego dopiero po usugiiu przez wykonawgwad ewentualnie stwierdzonych w trakcie odbioru.
Odbidr ostateczny polega na finalnej ocenie rzec#tpgo wykonania w odniesieniu do ichétg jakasci i
wartasci. Catkowite zakaczenie oraz gotowsd do odbioru ostatecznegedrzie stwierdzona przez Wykonagvc
wpisem do dziennika budowy z bezzwilocznym powiadmiegm na gimie o tym fakcie Inspektora nadzoru
Inwestorskiego. Odbidr ostateczny ngstw terminie ustalonym w dokumentach umowy, diczod dnia
potwierdzenia przez Inspektora nadzoru Inwestogekimkdczenia.

8.1 Zakres odbiorow

Odbiér powinien polegana sprawdzeniu:

e Zgodndaci konstrukcji z dokumentagjechniczi i Specyfikacy technicza,

e Prawidtowaci ksztattu i wymiardw konstrukcji,

e Prawidtowaci oparcia konstrukcji na podporach,

* Prawidlowgci zlaczy midzy elementami konstrukcji,

* Dopuszczalngei odchytek wymiarowych oraz odchyi@ed kierunku poziomego i pionowego.

Protokot odbioru kacowego zawiera:

« Datg, miejsce i przedmiot spisanego protokotu,

« Nazwiska przedstawicieli: Inwestora, Wytwércy kangtji, Wykonawcy montau, Biura Projektow
opracowujcego rysunki,

e Stwierdzenie zgodrici wykonanego obiektu z rysunkami i wymaganiamiejszej Specyfikaciji,

e Wykaz dopuszczonych do pozostawienia eustv od rysunkéw, nie magych wplywu na nénosc,
walory wytkowe i trwatG¢ obiektu,

» Stwierdzenie o dokonaniu odbioru i ollenie warunkéw eksploatacji.

9. PODSTAWA PLATNOSCI
Warunki platndci beda okreSlone w umowie. Ogdlne ustalenia dotyce podstawy ptatrei podano w
Specyfikacji Ogolne;j.

10. AKTY PRAWNE | NORMY ORAZ PRZEPISY ZWI AZNE

Ustawa z dnia 7 lipca 1994 r. Prawo budowlane {tigkBolity: Dz. U. z 2016 r., poz. 290),

Rozporadzenie Ministra Infrastruktury z dnia 12 kwietni@Q2r. w sprawie warunkow technicznych, jakim
powinny odpowiadé@budynki i ich usytuowanie (Dz. U. z 2002r nr 76zp690 z pén. zm.)

Rozporadzenie Ministra Infrastruktury z dnia 26.06.2002vrsprawie dziennika budowy, montai rozbiorki
tablicy informacyjnej oraz ogtoszenia zawiaggo dane dotyaze bezpieczestwa pracy i ochrony zdrowia
(Dz. U. z 2002 r. Nr 108 poz. 953).

Rozporadzenie Ministra Pracy i Polityki Socjalnej z dnié @rzenia 1997 r. w sprawie ogolnych przepisow
bezpieczastwa i higieny pracy (Dz. U. 2003 nr 169, poz. 1650

Rozporadzenie Ministra Infrastruktury z dnia 6 lutego 2003w sprawie bezpiecastwa i higieny pracy
podczas wykonywania rob6t budowlanych (Dz. U. z20WNr 47 poz. 401).

Ustawa z dnia 16 kwietnia 2004 r. o wyrobach budowth (Dz. U. z 2004 r., Nr 92, poz. 881),

Ustawa z dnia 30 sierpnia 2002 r. o systemie ocapydndci (Dz. U. z 2002 r. Nr 166, poz. 1360, z
pézniejszymi zmianami),



Obwieszczenie Marszatka Sejmu Rzeczypospolitej Kiglz dnia 8 wrzénia 2015 r. w sprawie ogloszenia
jednolitego tekstu ustawy o normalizacji (Dz. U180r O poz. 1483)

Ustawa z dnia 27.04.2001 r. Prawo ochrénydowiska (Dz. U. z 2001 r. Nr 62, poz. 627, zZméjszymi
Zmianami),

Ustawa z dnia 14.12.2012 r. o odpadach (Dz. U.1820poz. 21),

Ustawa z dnia 24 sierpnia 1991 r. o ochronie prggaiarowej (Dz. U. 1991 nr 81, poz. 351).

Rozporadzenie Ministra Spraw Wewtrznych i Administracji z dnia 11 sierpnia 2004w sprawie sposobow
deklarowania zgodrici wyrobéw budowlanych oraz sposobu znakowaniazithkiem budowlanym (Dz. U. z
2004r. nr 198, poz. 2041)

Normy:

PN-EN 10027-1:2007P Systemy oznaczania stali

PN-EN ISO/IEC 17050-1:2010P Ocena zgaamnoDeklaracja zgodriai sktadana przez dostawcCzs¢ 1:
Wymagania ogolne

PN-EN 10204:2006P Wyroby metalowe. Rodzaje dokudwekontroli

PN-EN 10025-1:2007 Wyroby walcowane na ggor ze stali konstrukcyjnych -- €& 1. Ogdllne warunki
techniczne dostawy

PN-EN 10025-2:2007 Wyroby walcowane naaggaor ze stali konstrukcyjnych -- €& 2: Warunki techniczne
dostawy stali konstrukcyjnych niestopowych

PN-EN 10056-1:2000P #fowniki rGwnoramienne i nierdbwnoramienne ze stalgtrukcyjnej. Wymiary

PN-EN 10056-2:1998P downiki rownoramienne i nierdwnoramienne ze stabingtrukcyjnej. Tolerancje
ksztattu i wymiarow

PN-EN 10020:2003 Definicja i klasyfikacja gatunkétali

PN-EN 1SO 4014:201$ruby z tbem sz&iokatnym. Klasy doktadnci A i B

PN-EN 26157-3:1998 G#ci zlaczne. Niecigtosci powierzchni.Sruby, wkety i sruby dwustronne specjalnego
stosowania

PN-EN 20898-7:1997 Wiaska mechaniczne e#ci zlacznych. Proba skcania i minimalne momenty
skrecajace dlasrub i wkretéw o srednicach znamionowych od 1 mm do 10 mm

PN-EN ISO 4032:2013-06 Nadtki sz&ciokatne (odmiana 1). Klasy doktadém A i B

PN-EN ISO 898-2:2012 Wiaskt mechaniczne e#ci ztacznych ze stali wglowej i stali stopowej. G&¢ 2:
Nakretki z okreslona wartascia obchzenia prébnego. Gwint zwykty i drobnozwojny

PN-EN ISO 7091:2003 Podktadki akfte. Szereg normalny. Klasa doktadecioC

PN-84/H-93000 Stal gglowa i niskostopowa. Walcéwka,gby i ksztattowniki walcowane na ggo

PN-EN 10279:2003 Ceowniki stalowe walcowane nagmr- Tolerancje ksztattu, wymiaréw i masy
PN-H-93407:1991 Stal Dwuteowniki walcowane naagor

PN-EN 12074:2004P Materialty dodatkowe do spawahgmagania dotycgce jakdci w procesie produkciji,
dostaw i dystrybucji materiatéw dodatkowych do spai& i procesow pokrewnych

PN-EN 12536:2002P Materialy dodatkowe do spawdpigy do spawania gazowego stali niestopowych i stali
odpornych na pelzanie -- Klasyfikacja

PN-EN ISO 14171:2010E Materialy dodatkowe do spaavadruty elektrodowe lite, druty elektrodowe
proszkowe i kombinacje elektroda/topnik do spawdakiem krytym stali niestopowych i drobnoziarnisty
Klasyfikacja

PN-EN I1SO 14175:2009P Materiaty dodatkowe do sp@vabazy i mieszaniny gazéw do spawania i procesow
pokrewnych

PN-EN 14532-3:2008P Materiaty dodatkowe do spawaviegtody badania i wymagania jadb.

PN-EN ISO 544:2011E Materiaty dodatkowe do spawanarunki techniczne dostawy spoiw i topnikdw. Typ
wyrobu, wymiary, tolerancje i znakowanie.



