SPECYFIKACJA TECHNICZNA WARUNKOW WYKONANIA I ODBIORU ROBOT.
POZ. ST -5: KONSTRUKCJA STALOWA (BALUSTRADY, PODESTY STALOWE)
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w Dobrej na dz. ew. nr 1272/4, obrgb Dobra, Gmina Dobra, Powiat Limanowski celem
dostosowania do wymagan dotyczacych bezpieczenstwa pozarowego.
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1. WSTEP

1.1 Przedmiot specyfikacji

Przedmiotem Niniejszej SST sa wymagania szczegétowe dotyczace wykonania i odbioru
ROBOT MONTAZOWYCH - KONSTRUKCJA STALOWA (BALUSTRADY,
PODESTY STALOWE) zwigzanych z przebudowg Budynku Specjalnego Osrodka Szkolno
- Wychowawczego w Dobrej na dz. ew. nr 1272/4, obrgb Dobra, Gmina Dobra, Powiat
Limanowski celem dostosowania do wymagan dotyczacych bezpieczenstwa pozarowego.

1.2. Zakres stosowania specyfikacji

Specyfikacja techniczna stanowi obowiazujaca podstawe jako dokument przetargowy i
kontraktowy przy zlecaniu i realizacji ROBOT MONTAZOWYCH - KONSTRUKCJA
STALOWA (BALUSTRADY, PODESTY STALOWE)

1.3. Zakres robét objetych specyfikacja
Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji obejmujg wymagania ogélne i szczegétowe , dla
ROBOT MONTAZOWYCH - KONSTRUKCJA STALOWA
ZAKRES PRAC:
¢ Wykonanie balustrad
¢ Wykonanie podestéw

W zakresie przygotowania wykonania i montazu konstrukcji stalowej:

- zakup materiatéw wskazanych do wykonania konstrukcji

- zakup elementéw stalowych typowych, przeznaczonych do montazu

- dobranie metody spawania 1 materialéw spawalniczych odpowiednio do klasy konstrukcji
spawanej, klasy ztaczy spawanych, spawanego materiatu i pozycji spawania

- przygotowanie szablonéw do trasowania ksztattu detali i rozmieszczenia otworow

- przygotowanie miejsca z zaznaczonym trwale w skali 1:1 osiowym schematem spawanego
elementu montazowego do kontroli doktadnosci przygotowanych detali i koncowego
spawania

w zakresie wykonania konstrukcji:

- trasowanie i cigcie detali

- przygotowanie brzegéw do spawania

- ztozenie detali na schemacie i wstgpne scalenie spoinami szczepnymi

- wykonanie wstepnej kontroli wymiaréw i ksztattu konstrukcji

- wykonanie koncowego spawania z przeszlifowaniem spoin



- wykonanie koncowej kontroli wymiaréw i ksztattow konstrukcji

- wykonanie prébnego montazu konstrukcji w wytwdrni

- wykonanie kontroli jakosSci spoin

- czyszczenie mechaniczne zespawanych elementéw montazowych konstrukcji poprzez
srutowanie

- ocynkowanie konstrukcji i wykonanie powtoki malarskiej farbg antykorozyjna

- wykonanie ostatecznych powlok malarskich 1 oznaczenie symbolami wykonanych
elementéw montazowych konstrukcji

w zakresie montazu elementéw konstrukcji:

- oczyszczenie miejsc montazu elementow konstrukcji

- wyznaczenie osi 1 rzednych w miejscach montazu elementéw konstrukcji

- wytrasowanie miejsc otworéw pod $ruby kotwigce przy pomocy wczesniej przygotowanych
szablonow,

wykonanie otworéw pod $ruby kotwigce, osadzenie $rub kotwigcych

- dobdr elementéw kotwigcych w oparciu o katalogi producenta, o ile nie zaznaczono inaczej
w dokumentacji techniczne;j

- montaz elementéw w wyznaczonych miejscach

- naprawy drobnych uszkodzen powtoki

- usunigcie zabezpieczen i resztek z montazu

Zakres robot obejmuje ponadto przygotowanie i demontaz pomostow roboczych do
wykonania robdét.

1.4. Okreslenia podstawowe

Okreslenia podane w niniejszej specyfikacji s3 zgodne z obowigzujacymi odpowiednimi
normami, wytycznymi oraz specyfikacjg ogélng ST-OO

1.5 Ogoélne wymagania dotyczace robét

Wykonawca robét jest odpowiedzialny za jako$¢ ich wykonania oraz za ich zgodno$¢ z
dokumentacja projektowa, specyfikacjga 1 poleceniami Inspektora Nadzoru Inwestorskiego.
Ogodlne wymagania dotyczace rob6t podane w ST — 00 ,,Wymagania ogélne”

2. Materialy

= stal ksztalttowa S355

= trzpienie stalowe,

= $ruby z podktadkami i nakretkami,

= elektrody typu ER 146 lub EB 146,

= farba antykorozyjna typu dwufazowego do pokry¢ jedno- i dwuwarstwowych,

= balustrady prefabrykowane z profili stalowych ze stali S235 cynkowane ogniowo i
pokryte malarskg farbg antykorozyjng wg. detali dokumentacji projektowe;j

= kotwy stalowe do zamocowan w betonie M20 i M24 kl. 5.8

Wszystkie elementy konstrukcji no$nych beda przed ocynkowaniem i malowaniem

srutowane. W oznaczonym czasie przed wbudowaniem Wykonawca przedstawi szczegétowe

informacje dotyczace zrédla wytwarzania materialéw oraz odpowiednie $wiadectwa badan,

dokumenty dopuszczenia do obrotu i stosowania w budownictwie i probki do zatwierdzenia

inspektorowi nadzoru. Wykonawca ponosi odpowiedzialnos¢ za spelnienie wymagan

ilosciowych i jakosciowych materiatéw dostarczanych na plac budowy oraz za ich wilasciwe

sktadowanie i wbudowanie zgodnie z zalozeniami projektu konstrukcji.



3.Sprzet

Ogdlne wymagania dotyczace sprzetu podano w czesci pt. Specyfikacja techniczna warunkéw
wykonania i odbioru rob6t — Czes¢ Ogélna ST-00

- srodek transportu do przewozenia elementow

- spawarki

- szlifierki katowe z tarczg do cigcia stali

- wiertarki elektryczne

- narzgdzia Slusarskie r¢gczne

Wykonawca jest zobowigzany do uzywania jedynie takiego sprzetu, ktéry nie spowoduje
niekorzystnego wptywu na srodowisko i jakos¢ wykonywanych robot.

Wykonawca na zadanie dostarczy Inspektorowi kopie dokumentéw potwierdzajacych
dopuszczenie sprzetu do uzytkowania zgodnie z jego przeznaczeniem.

Dobér sprzetu montazowego do wykonania poszczegdlnych robot jest czesScig projektu
technologii 1 organizacji robét, ktéry nalezy wykona¢ przed przystapieniem do robot i
uzyskac akceptacje Inspektora nadzoru.

Do montazu balustrad nalezy stosowa¢ drobny sprzet reczny, ulatwiajagcy montaz tych
elementéw oraz spawarke wraz z agregatem pradotwérczym. Sprzet winien by¢
zaakceptowany przez Inspektora nadzoru. Warunkiem podstawowym dla uzycia w/w sprzetu
jest jego sprawno$¢ techniczna i parametry odpowiadajagce wymogom wykonywanej
czynnosci. Sprzet nieodpowiedni moze by¢ zdyskwalifikowany przez Inspektora nadzoru.

4. Transport

Ogodlne wymagania dotyczace transportu podano w czesci pt. Specyfikacja techniczna
warunkéw wykonania i odbioru robét — Czes¢ Ogdlna ST- 00.

Transport elementéw bedzie si¢ odbywa¢ ogdélnymi $rodkami transportu. Przy ruchu po
drogach publicznych pojazdy musza spetnia¢ wymagania przepisOw ruchu drogowego tak
pod wzgledem formalnym jak i rzeczowym.

Warunki transportu powinny zapewnia¢ zabezpieczenie elementéw przed wplywem
szkodliwych czynnikéw atmosferycznych.

Wykonawca bedzie usuwa¢ na biezaco, na wilasny koszt, wszelkie zanieczyszczenia
spowodowane jego pojazdami na drogach publicznych oraz dojazdach do terenu budowy.

5. Wykonanie robét

Ogoélne wymagania

Ogdlne wymagania dotyczace wykonania rob6t podano w czesci pt. Specyfikacja techniczna
warunkéw wykonania i odbioru robét — Czes¢ Ogdlna ST - 00.

Wykonawca ponosi odpowiedzialnos¢ za doktadne wytyczenie w planie i wyznaczenie
wysokosci wszystkich elementéw zgodnie z dokumentacjg projektowa.

Nastegpstwa jakiegokolwiek btedu w wytyczeniu i wyznaczeniu robdt zostang poprawione
przez Wykonawcg, jezeli zazada tego Inspektor nadzoru.

Wykonawca jest odpowiedzialny za prowadzenie robét zgodnie z wymaganiami normy PN-
B-06200 1 postanowieniami umowy. Wszystkie elementy stalowe nalezy ocynkowal i
pomalowac¢ farbg do podtozy cynkowanych na kolor RAL wg projektu..

Wykonanie konstrukcji stalowych

Obrébka elementéw

Wytwarzanie konstrukcji nalezy poprzedzi¢ sprawdzeniem wymiaréw i prostoliniowosci
uzywanych wyrobéw ze stali konstrukcyjnej. Ciecie elementéw i obrabianie brzegéw nalezy
wykonywa¢ zgodnie z wymaganiami na dokumentacji projektowej. Stosowal cigcie



nozycami lub gazowe (tlenowe) automatyczne lub pétautomatyczne. Dla elementéw
pomocniczych i drugorzednych stosowa¢ mozna cigcie gazowe rgczne. Brzegi po cigciu
powinny by¢ oczyszczone z gratu, naderwan. Przy cigciu nozycami podniesione brzegi
powierzchni cigcia nalezy wyréwnaé¢ na odcinkach wzajemnego przylegania z powierzchnig
cigcia elementow sasiednich. Arkusze nie obcigte w hucie nalezy obcinac¢ co najmniej 20 mm
z kazdego brzegu. Ostre brzegi po cigciu nalezy wyréwnywac i stgpi¢ przez wyokraglenie
promieniem r = 2 mm lub wigkszym. Przy cigciu tlenowym mozna pozostawi¢ bez obrébki
mechanicznej te brzegi, ktére beda poddane przetopieniu w nastgpnych operacjach spawania
oraz te, ktore osiagnety klas¢ jakosci nie gorsza niz 3-2-2-4. wg PN-76/M-69774. Po cigciu
tlenowym powierzchnie cigcia i powierzchnie przylegte powinny by¢ oczyszczone z zuzla,
gratu, naciekow 1 rozpryskoéw materiatu.

Doktadnos¢ cigcia:

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

Dopuszczalna odchytka [mm] £1 £1.5 £2

Powyzsze doktadnosci nie dotycza wymiaru, na ktérym pozostawia si¢ zapas montazowy.
Wytwoérca powinien w obecnosci przedstawiciela Inspektora nadzoru wykona¢ prébne uzycie
sprzetu przeznaczonego do prostowania 1 giecia elementdw. Wystapienie peknigc po
prostowaniu lub gieciu powoduje odrzucenie wykonanych elementow.

Skladowanie konstrukcji na placu budowy

Obowigzkiem Wykonawcy montazu jest przygotowanie placu skladowego konstrukcji i
udostepnienie go Wytworcy, by mégt dokona¢ roztadunku dostarczonej konstrukcji i usungé
ew. uszkodzenia powstate w transporcie. Konstrukcje na placu budowy nalezy uktadac
zgodnie z projektem technologii montazu uwzgledniajgc kolejno$¢ poszczegdlnych faz
montazu. Konstrukcja nie moze bezposrednio kontaktowac¢ si¢ z gruntem lub wodg i dlatego
nalezy ja uklada¢ na podkiadkach drewnianych lub betonowych (np. na podkiadach
kolejowych). Spos6b uktadania konstrukcji powinien zapewnic:

- jej statecznos¢ i nieodksztatcalnos¢,

- dobre przewietrzenie elementow konstrukcyjnych,

- dobrg widoczno$¢ oznakowania elementéw sktadowych,

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

Montaz konstrukcji stalowych

Zasady montazu

Montaz konstrukcji stalowych nalezy wykonywac¢ zgodnie z zaleceniami normy PN-B-06200.
Elementy konstrukcji winny by¢ oznakowane w sposéb trwaly 1 widoczny zgodnie z
oznaczeniami przyjetymi

na rysunkach montazowych. Laczniki 1 elementy zlaczne powinny by¢ odpowiednio
opakowane, oznakowane i przechowywane w warunkach suchych.

Jezeli uszkodzone elementy sg naprawiane przed montazem, sposob naprawy powinien by¢
uzgodniony z osobg uprawniong do kontroli jakosci.

W kazdym stadium montazu konstrukcja powinna mie¢ zdolno$¢ przenoszenia sit
wywotanych wptywami atmosferycznymi oraz obcigzeniami montazowymi, sprzetem i
materiatami.

Roboty nalezy tak wykonywa¢, aby zadna cze$¢ konstrukcji nie zostata podczas montazu
przeciazona lub trwale odksztalcona.

Stale potaczenia elementéw konstrukcji powinny by¢ wykonywane dopiero po dopasowaniu
stykdéw 1 wyregulowaniu calej konstrukcji lub niezaleznej jej czesci.



Przektadki stosowane do regulacji konstrukcji nalezy wykonywac¢ ze stali o takich samych
wlasno$ciach plastycznych jak stal konstrukcji, a po osadzeniu zabezpieczy¢ przed
wypadnigciem.

W polaczeniach $srubowych zaktadkowych szczelina w styku niespr¢zanym nie powinna
przekracza¢ 2 mm.

Otwory na $ruby zaleca si¢ dopasowywac za pomocg przebijakéw a w razie koniecznos$ci
rozwierca¢. W przypadkach, w ktérych zastosowanie przektadek nie pozwala na
wyregulowanie konstrukcji, konieczna jest odpowiednia korekta elementéw w warsztacie lub
na budowie po uzgodnieniu z projektantem.

Wymagania szczeg6élowe dotyczace warunkow wykonywania robét

Powierzchnie i brzegi elementéw przygotowanych do spawania powinny by¢ czyste, suche i
wolne od widocznych peknie¢ i karbow. Materialty z oznakami uszkodzen (peknigcia i
odpryski, zardzewiaty i brudny element) nie powinny by¢ stosowane.

Spawany element powinien by¢ zabezpieczony przed bezposrednim oddzialywaniem wiatru,
deszczu i $niegu, zwlaszcza przy spawaniu w atmosferze gazéw ochronnych. Ochronnych
temperaturze otoczenia ponizej 0°C nalezy stosownie do rodzaju konstrukcji rozwazy¢
zastosowanie wstepnego podgrzania.

Wprowadzanie dodatkowych spoin lub zmiany potozenia spoin w stosunku do projektu jest
dopuszczalne.

Operacje i czynnosci montazowe dla konstrukcji

Segregacja i przemieszczanie elementéw warsztatowych na stél montazowy

Segregacja elementéw, ktére kolejno bedg pobierane do montazu, powinna by¢ prowadzana
od razu po nadejsciu pierwszych transportéw konstrukcji.

Elementy jednego rodzaju nalezy sktada¢ w jednym miejscu, dbajac o wyeksponowanie ich
numeracji.

Scalenie elementow

Scalanie elementéw w podzespét lub w blok konstrukcji i wykonywanie stykow
montazowych przy scalaniu powinno odbywaé¢ si¢ na podstawie projektu technologii
montazu, a potaczenie elementéw w podzespot 1 blok na podstawie projektu konstrukcji.
Elementy stanowigce cz¢sci podzespotu i blok nalezy sprawdzi¢ pod wzgledem istnienia
uszkodzen konstrukcji 1 powtoki antykorozyjnej. Wykryte uszkodzenia nalezy usunac, styki
oczyscic.

Docelowe przemieszczanie elementéw, podzespoléw i blokow montazowych
Przemieszczenia w kierunku poziomym i pionowym powinny odbywac¢ si¢ powolnym ruchem
jednostajnym, bez nagltych zrywéw i nagtych zahamowan.

W czasie podnoszenia elementéw lub podzespotu nalezy zapewnié¢, aby wznoszenie bylo
doktadnie pionowe i aby nie nastgpito zaczepienie o uprzednio zamontowang konstrukcje.

Polaczenia spawane

Weryfikacja dokumentacji konstrukcji pod wzgledem spawalniczym



Dokumentacj¢ projektowa konstrukcji stalowych nalezy sprawdzi¢ pod wzgledem zgodnosci
Z postanowieniami obowigzujacych norm i warunkéw technicznych wykonania i odbioru
polaczen spawanych, a w szczegdlnosci:

- doboru gatunkéw materiatéw podstawowych i materiatéw spawalniczych,

- prawidlowosci rozmieszczenia spoin pod wzgledem ich koncentracji 1 mozliwosci
wykonawczych,

- prawidtowosci przekrojow i1 rodzaju spoin w stosunku do taczonych elementéw,

- uwzglednienia ewentualnych wymagan specjalnych dotyczacych potaczen spawanych,

- prawidtowosci oceny klasy konstrukcji i zwigzanej z nig klasy spoin oraz podania
wymaganego zakresu odno$nie do kontroli,

- mozliwosci maksymalnego wykonania polaczen spawanych w warsztatach i1 ograniczenia
robét spawalniczych podczas montazu.

Materialy podstawowe do spawania.

Do konstrukcji spawanych nalezy stosowa¢ materiaty, ktére:

- odpowiadajg gatunkom okreslonym w dokumentacji i maja trwale wybite oznaczenia lub w
inny spos6b jednoznacznie okreslony gatunek,

- nie maja:

- rozwarstwien,

- wzeréw 1 ubytkéw powierzchniowych gtebszych niz 5% grubosci materiatu i wigkszych niz
10% powierzchni,

- rys i peknie¢, wybrzuszen, krzywizny i zwichrzenia,

- zendry walcowniczej w strefie polaczen spawanych.

Do wykonania spoin szczepnych nalezy stosowaé spoiwa w gatunku takim samym jak na
warstwy przetopowe i na pierwsze warstwy wypetniajace.

Przygotowanie materialéow do spawania.

Elementy konstrukcyjne przygotowane do spawania powinny by¢ wykonane zgodnie z
dokumentacja. Ich wymiary powinny odpowiada¢ tolerancjom wykonawczym okreslonym w
normie PN-87/B-06200 (projekt) lub w innych normach i przepisach przedmiotowych.

Brzegi (krawedzie) do spawania oraz rowki spawalnicze nalezy przygotowaé zgodnie z
dokumentacjg i przedmiotowymi normami.

Powierzchnie przetapiane 1 przylegajacy do nich pas materialu (szeroko$¢ pasa minimum 20
mm) nalezy przed spawaniem oczysci¢ z rdzy, farby, ttuszczéw i innych zanieczyszczen oraz
zawilgocen, az do metalicznego potysku i utrzyma¢ w stanie czystosci az do momentu
spawania. Stan przygotowania i oczyszczania powierzchni powinien by¢ przed spawaniem
skontrolowany przez bezposredni nadzor oraz spawacza wykonujacego ztacze.

Przebieg spawania.

Proces spawania powinien by¢ zgodny z wymaganiami dokumentacji techniczne;j.

Przy pracach spawalniczych pracownicy muszg posiada¢ wymagane przepisami uprawnienia.
Przed przystgpieniem do spawania nalezy dokona¢ ogdlnej kontroli przygotowania do
spawania, a w szczegblnosci nalezy sprawdzic:

- gatunek i stan materiatu

- stan rowkéw do spawania oraz ustawlenie, ptasko$¢ i1 prostoliniowos¢ elementow
zestawieniowych do

spawania,

- kwalifikacje spawaczy,



Malowanie elementéw stalowych ocynkowanych:

Stalowe konstrukcje cynkowane ogniowo zgodnie z normg DIN 50976 ,,Ochrona
przeciwkorozyjna, cynkowanie ogniowe cze$ci pojedynczych”. Elementy zlaczne (Sruby,
nakretki, podktadki) — ocynkowane oraz malowane fabrycznie:

1.2+2/05

- oczyszczenie i odtluszczenie konstrukcji detergentem systemowym

- 1 x 100 pm dwusktadnikowy podktad epoksydowy

- 1 x 50 um dwusktadnikowa farba poliuretanowa

Wymagania szczegolowe

Podtoze stalowe powinno by¢ bardzo starannie oczyszczone mechanicznie lub chemicznie z
zendry ttuszczow i rdzy do czystej 1$nigcej powierzchni.

Przed oczyszczeniem podioza nalezy je odtlusci¢ rozpuszczalnikiem lub przy pomocy
roztworéw i emulsji wodnych. Po oczyszczeniu nalezy powierzchni¢ odpyli¢ i nanosi¢ farbe
niz 6 godz. po oczyszczeniu. Czas schnigcia powtok i sezonowanie zgodnie z instrukcjg
producenta. Roboty malarskie na zewnatrz budynkéw nie powinny by¢ wykonywane w
okresie zimowym, a w okresie letnim podczas opadéw atmosferycznych, intensywnego
nastonecznienia malowanych powierzchni lub w czasie wietrznej pogody.

Nie dopuszcza si¢ malowania powierzchni zawilgoconych w dniach deszczowych.

Przy wykonywaniu rob6t malarskich materialami malarskimi lub metodami pracy
powodujacymi zagrozenia zdrowia dla wykonawcéw robét lub bezpieczenstwa pozarowego
nalezy $cisle przestrzega¢ przepiséw dotyczacych ochrony zdrowia, ludzi i mienia.

Elementy, ktére w czasie rob6t malarskich mogg ulec uszkodzeniu lub zanieczyszczeniu,
nalezy zabezpieczy¢ i ostoni¢ przed zabrudzeniem farbami.

Technologia nanoszenia powloki:

Nalezy sprawdzi¢ czy dostarczone wyroby malarskie posiadajg atest producenta, atest PZH i
czy nie zostal przekroczony okres gwarancji. Przygotowanie farby i emalii do malowania
polega na usunigciu ewentualnego kozucha, dokladnym wymieszaniu, rozcienczeniu do
lepkos$ci roboczej oraz przefiltrowaniu. Powloki powinny mie¢ jednolity potysk a powloki
matowe powinny by¢ jednolicie matowe lub pdétmatowe. Wszystkie powtoki z farb
nawierzchniowych powinny wytrzymywac probe na wycieranie, zarysowanie,

zmywanie, przyczepnosc.

Warunki wykonania zabezpieczen.

Wysylane na budowe elementy konstrukcji stalowych powinny by¢ zabezpieczone w
zakladzie wytwoérczym przed korozja (powlokami malarskimi, metalowymi lub metalowo-
malarskimi) lub przed ogniem zgodnie z wymaganiami dokumentacji techniczne;j
uwzgledniajacej przewidywany okres sktadowania.

Po otrzymaniu konstrukcji zamawiajagcy powinien niezwlocznie naprawi¢ powloki
uszkodzone w czasie transportu i przetadunkOw przez usunigcie powlok zniszczonych,
miejscowe oczyszczenie powierzchni oraz uzupetnienie powtok.

Wymagania szczegélowe dotyczace pochwytow

Konstrukcje pochwytéw nalezy wykona¢ w wyspecjalizowanej wytworni dysponujacej
wykwalifikowanymi pracownikami i odpowiednim oprzyrzagdowaniem.

Konstrukcja pochwytéw ze stali St3 powinna by¢ zabezpieczona w wytwérni powlokg
antykorozyjng cynkowa.

Elementy pochwytow przed cynkowaniem nalezy przeszlifowac i zaszpachlowa¢ w spos6b
zapewniajacy dalszg bezusterkowa obrébke.



Gotowe elementy powinny by¢ réwne i gtadkie, bez nalotu 1 innych elementéw stanowigcych
wadg¢ gotowej powierzchni.

Na kapiel zanurzeniowa nalezy stosowac¢ cynk o zawartosci nie mniejszej niz 98,5 % Zn wg
PN-77/H-82200.

Dopuszcza si¢ stosowanie zaprawy cynkowo-aluminiowej, jednakze zawarto$¢ aluminium w
kapieli nie moze przekraczac 0,2%.

Powierzchnia, na ktérej ma by¢ natozona powloka cynkowa nie powinna wykazywac rys,
rozwarstwien i innych zanieczyszczen. Spoiny i ich okolice powinny by¢ wolne od zuzla
spawalniczego oraz rozpryskow metalu.

Powloka cynkowa powinna by¢ réwnomierna, ciagla, gtadka, i btyszczaca. Powierzchnia
powtoki cynkowej nie moze wykazywa¢ wad w postaci ztuszczen, odwarstwien, naciekow,
skupisk krysztatow tzw.twardego cynku.

Gotowe elementy powinny by¢ réwne i gtadkie, bez nalotu i innych elementéw stanowigcych
wadg¢ gotowej powierzchni.

Konstrukcja przed wysylka z wytwérni powinna by¢ prébnie zmontowana i odebrana w
obecnosci wykonawcy montazu.

W przypadku powazniejszych uszkodzen elementy konstrukcji nalezy naprawi¢ w wytworni.
Montaz konstrukcji nalezy przeprowadza¢ w sposéb zapewniajagcy  statecznos¢
poszczegblnych elementdw i catosci w kazdej fazie.

Przy montazu nalezy zwrdci¢ uwage na kolejnos¢ montazu zapewniajgca nie uszkadzanie
elementéw sktadowych.

Wszystkie roboty montazowe powinny by¢ przeprowadzone przez wykwalifikowanych
pracownikow.

Pochwyty nalezy zamocowa¢ do podloza w sposéb trwaly zapewniajagcy przeniesienie
obcigzen wymaganych w normach i przepisach.

6. Obmiar robét

Ogoblne zasady obmiaru rob6t podano w czesci pt. Specyfikacja techniczna warunkow
wykonania i odbioru rob6t — Czes¢ Ogélna ST - 00.

Obmiar robét okresla ilos¢ wykonanych robét zgodnie z postanowieniami umowy.

Ilo$¢ rob6t oblicza si¢ wedlug sporzadzonych przez stuzby geodezyjne pomiaréw z natury,
udokumentowanych operatem powykonawczym, z uwzglednieniem wymagan technicznych
zawartych w niniejszej ST 1 ujmuje w ksiedze obmiaru.

Wszystkie urzadzenia 1 sprzet pomiarowy stosowane do obmiaru robdt podlegaja akceptacji
Inspektora nadzoru i muszg posiada¢ wazne certyfikaty legalizacji.

W trakcie wytwarzania konstrukcji stalowej sprawdzeniu podlega:

- wymiary i ksztatt dostarczonego materiatu

- wlasciwosci wytrzymatosciowe dostarczonego materiatu

- wymiary i ksztalt elementéw przeznaczonych do scalenia w element montazowy,
prawidtowos$¢ rozmieszczenia 1 wielko$ci otworéw pod §ruby montazowe

- jakos$¢ 1 sposdb przygotowania brzegéw elementéw do spawania

- jakos¢ potaczen spawanych w zaleznosci od kategorii potaczenia i klasy konstrukcji
spawanej

- wymiary wykonanych elementéw montazowych

- ksztatt wykonanych elementéw montazowych

- jako$¢ wykonania zabezpieczenia konstrukcji stalowej przed korozja a w szczegdlnosci
sprawdzenie jakosci czyszczenia mechanicznego i grubosci powlok malarskich

W trakcie montazu konstrukcji stalowej sprawdzeniu podlega:



- osadzenie srub kotwigcych w elementach podporowych

- rozmieszczenie elementéw montazowych i ich wzajemne polozenie w pionie i w poziome

- potaczenia montazowe w zakresie ilosci, Srednicy i klasy wytrzymatosciowej tacznikoéw
srubowych, a w szczeg6lnosci dokrecenie $rub i nakretek.

JEDNOSTKA OBMIAROWA

Jednostka obmiarowa robot jest:

- dla elementéw liniowych stalowych pochwyty— mb

- dla wszelkich konstrukcji i podkonstrukcji stalowych —t
- dla powtok malarskich m2

- dostawe 1 montaz t

7 .Odbiér robot

Ogdblne zasady odbioru rob6t podano w czesSci pt. Specyfikacja techniczna warunkow
wykonania i odbioru rob6t — Czes¢ Ogdlna STOO.

Odbidr jest potwierdzeniem wykonania robdt zgodnie z postanowieniami Umowy oraz
obowigzujacymi Normami Technicznymi (PN, EN-PN).

Celem odbioru jest protokolarne dokonanie finalnej oceny rzeczywistego wykonania robot w
odniesieniu do ich ilosci, jakosci i wartosci.

Gotowos$¢ do odbioru zglasza Wykonawca wpisem do dziennika budowy przedktadajac
Inspektorowi nadzoru do oceny i zatwierdzenia dokumentacj¢ powykonawczg robaét.
Poszczegdlne etapy rob6t powinny by¢ odebranie i zaakceptowane przez Inspektora Nadzoru.
Do odbioru koncowego nalezy przedstawi¢ wyniki wszystkich odbioréw czgsciowych, a fakt
ten powinien znalez¢ odzwierciedlenie odpowiednim wpisem do Dziennika Budowy.

Odbidr koncowy konstrukcji powinien obejmowac sprawdzenie i ocen¢ dokumentéw kontroli
1 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 szczegdlnosci powinny by¢ sprawdzone:

- Podpory konstrukcji

- Odchylki geometryczne uktadu

- Jakos¢ materiatow 1 spoin

- Stan elementéw konstrukcji i powtok ochronnych

- Stan i kompletnos¢ polaczen

W protokole odbioru sporzgdzonym z udzialem stron procesu budowlanego nalezy podac co
najmnie;j:

- Przedmiot i zakres odbioru

- Dokumentacje okre$lajaca komplet wymagan

- Dokumentacje stwierdzajaca zgodnos¢ wykonania a wymaganiami

- Protokoty odbioru czgsciowego

- Parametry sprawdzone w obecnos$ci komisji

- Stwierdzone usterki

- Decyzje komisji

Dopuszczalne odchylki wymiaréw liniowych



Wymiary liniowe elementéw konstrukcyjnych, ktérych dokladnos¢ nie zostata podana na
dokumentacji projektowej lub innych normach, powinny by¢ zawarte w granicach podanych
w tabeli, przy czym rozrdznia

sie:

- wymiary przylaczeniowe, tj wymiary konstrukcyjne zalezne od innych wymiaréw,
podlegajace pasowaniu, warunkujace prawidlowy montaz oraz normalne funkcjonowanie
konstrukcji,

- wymiary swobodne, ktérych doktadnos$¢ nie ma konstrukcyjnego znaczenia.

Zakres odbiorow

Odbiorom podlega kazdy etap wykonania konstrukcji a wigc:

- Po wykonaniu konstrukcji przez wytwoérni¢ — odbioru dokonuje si¢ w wytworni

- Po ukonczeniu montazu na placu scalania na budowie

- Odbioér koncowy po ustawieniu konstrukcji w potozeniu docelowym

Zasady szczegélowe:

1. Odbiér konstrukcji u Wytwoérey

Po wykonaniu zabezpieczenia antykorozyjnego powinien by¢ dokonany odbidér konstrukcji.
Odbidér polega na ogledzinach konstrukcji i sprawdzeniu wynikow wszystkich badan
przewidzianych w programie wytwarzania konstrukcji. Wytworca powinien przedstawic:

- Rysunki warsztatowe

- Dziennik wytwarzania

- Atesty uzytych materialéw

- Swiadectwa kontroli laboratoryjnej

- Protokoty odbioréw czesciowych

- Inne dokumenty przewidziane w procesie wytwarzania

2. Kontrola i odbidr potaczen spawanych

Przebieg prac spawalniczych nalezy kontrolowa¢ w fazach:

- wstepnej,

- biezacej (migdzyoperacyjnej) ,

- ostateczne;j.

W fazie wstepnej nalezy sprawdzic:

- opracowanie i stosowanie technologii spawania dla konstrukcji (elementéw) spawanych
klasy 112,

- posiadanie kwalifikacji (uprawnienia) spawaczy,

- dziennik spawania (dziennik budowy),

- dobdr i stan materialéw hutniczych,

- przygotowanie materialéw do spawania,

- sprzet spawalniczy i stanowiska do spawania (m.in. warunki magazynowania i suszenia
elektrod).

W fazie biezacej (mi¢dzyoperacyjnej) nalezy sprawdzac:

- 0g0lng zgodno$¢ przebiegu procesu spawania z technologia spawania w zakresie
kwalifikacji spawaczy,

sprzetu, parametrow spawania, kolejnosci spawania,

- zabezpieczenia stanowiska przed wptywami atmosferycznymi,

- jako$¢ wykonania poszczegdlnych $ciegdw w przypadku spawania blach grubych ze stali
niskostopowych o podwyzszonej wytrzymatosci w utrudnionych warunkach spawania.

- prowadzenie dziennika spawania,

- znakowanie spoin przez spawaczy,

- jako$¢ spoin, ktore po catkowitym wykonaniu konstrukcji lub urzadzenia beda niedostepne
lub bedzie niemozliwa naprawa (utrudniona) w przypadku ich wadliwosci.



W fazie ostatecznej (po wykonaniu spawania) nalezy sprawdzac:

- prawidlowo$¢ uzytych materialéw przez poréwnanie .oznaczen materialowych na
konstrukcji z dowodami dostawy, dokumentacjg techniczng oraz zaswiadczeniami o jakosci 1
atestami hutniczymi,

- dziennik spawania (poréwna¢ oznaczenia spoin na konstrukcji z oznaczeniami wpisanymi
do dziennika spawania) i warunki, jakie byly podczas spawania konstrukcji z wymaganiami
technologii,

- oczyszczenie spoin z zuzla i odpryskéw,

- zgodnos¢ dlugosci 1 liczby spoin pachwinowych z dokumentacja,

3. Kontrola malowania elementéw stalowych:

Sprawdzenie przyczepnosci z farb nalezy wykonywac zgodnie z wymaganiami normy.
Powtoki z farb do metalu powinny mie¢ barwe jednolita zgodng ze wzorcem, bez Sladow
pedzla, smug, zaciekow, uszkodzen, zmarszczen, pecherzy, plam i1 zmiany odcienia.

4. Dla dokonania oceny jakos$ci balustrad nalezy sprawdzac:

- zgodno$¢ wymiaréw

- jako$¢ materiatow, z ktérych balustrada zostata wykonana

- prawidtowos$¢ wykonania z uwzglednieniem szczegétéw konstrukcyjnych

- prawidtowos$¢ i trwato$¢ zakotwienia

- jakos¢ gotowej powierzchni antykorozyjnej i wykonczeniowej

5. Odbiér koncowy

Koncowy odbiér konstrukcji stalowej jest dokonywany po jej ukonczeniu.

Do odbioru koncowego Wykonawca powinien przedstawi¢ nastepujace dokumenty:

- Dokumentacje¢ techniczng obiektu 1 robot

- Protokoty badan kontrolnych lub zaswiadczenia (atesty) jakosci uzytych materiatéw

- Protokoty odbioréw miedzyoperacyjnych

- Zapisy w dzienniku budowy dotyczace wykonanych rob6t

- Pisemne uzasadnienie odst¢pstw od dokumentacji potwierdzone przez nadzor techniczny
Odbidr koncowy powinien polega¢ na sprawdzeniu:

- Zgodnosci konstrukcji z dokumentacja techniczng i1 Specyfikacja techniczng

- Prawidlowosci ksztattu 1 gtéwnych wymiaréw konstrukcji

- Prawidlowosci oparcia konstrukcji na podporach i rozstawu elementéw sktadowych

- Prawidlowosci ztaczy miedzy elementami konstrukcji

- Dopuszczalnosci odchytek wymiarowych oraz odchylen od kierunku poziomego i
pionowego

Protokét odbioru koncowego zawiera:

- Date, miejsce i przedmiot spisanego protokotu

- Nazwiska przedstawicieli: Inwestora, Wytwércy konstrukcji, Wykonawcy montazu, Biura
Projektéw opracowujacego Rysunki

- Stwierdzenie zgodnoSci wykonanego obiektu z Rysunkami i wymaganiami niniejszej
Specyfikacji

- Wykaz dopuszczonych do pozostawienia odstgpstw od Rysunkéw, nie majacych wptywu na
nos$no$¢, walory uzytkowe i trwato$¢ obiektu

- Stwierdzenie o dokonaniu odbioru i okreslenie warunkéw eksploatacji

Wykonane prace musza posiada¢ udokumentowane badania jako$ciowe i wytrzymatosciowe
oraz by¢ zaakceptowane przez Inspektora Nadzoru wpisem do Dziennika Budowy.

Odbioru rob6t dokonuje Inspektor Nadzoru, po zgtoszeniu ich przez Wykonawce Robét do
odbioru. Odbiér powinien by¢ przeprowadzony w czasie umozliwiajacym wykonanie
ewentualnych poprawek bez hamowania postepu robét. Roboty poprawkowe Wykonawca
wykona na wilasny koszt w terminie ustalonym z Inspektorem Nadzoru.



Jezeli wszystkie badania daty wyniki pozytywne, wykonane roboty nalezy uzna¢ za zgodne z
wymaganiami.

Jezeli chociaz jedno badanie dalo wynik negatywny, wykonane roboty nalezy uzna¢ za nie
zgodne z wymogami norm i kontraktu. W takiej sytuacji Wykonawca zobowigzany jest
doprowadzi¢ roboty do zgodnosci z normg i Dokumentacja Projektowa i przedstawic je do
ponownego odbioru.

8.Podstawa platnosci
Ogdlne zasady ptatnosci podano w ST-00 Ogdlna specyfikacja techniczna

9. Przepisy zwigzane

Nalezy stosowal przepisy zgodnie z wymaganiami ogOlnymi Specyfikacji technicznej
warunkéw wykonania i odbioru robét — Czes¢ Ogoélna STOO.

Normy:

PN-90/B-03200 Konstrukcje stalowe. Obliczenia statyczne i projektowanie

PN-B-06200:2002 Konstrukcje stalowe budowlane Warunki wykonania 1 odbioru
Wymagania podstawowe

PN-M-69008:1987 Spawalnictwo. Klasyfikacja konstrukcji spawanych

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

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

PN-EN ISO 12944-4:2001 Farby i lakiery. Ochrona przed korozja konstrukcji stalowych za
pomoca ochronnych systeméw malarskich. Czgs¢ 4: Rodzaje powierzchni i1 sposoby
przygotowania powierzchni

PN-EN ISO 12944-5:2007 Farby 1 lakiery — Ochrona przed korozja konstrukcji stalowych za
pomocg ochronnych systeméw malarskich — Czg$¢ 5: Ochronne systemy malarskie

PN-EN ISO 12944-7:2001 Farby i lakiery Ochrona przed korozja konstrukcji stalowych za
pomocg ochronnych systeméw malarskich Cze$¢ 7: Wykonywanie i nadzér prac malarskich.
PN-EN ISO 11124-4:2000 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i
podobnych produktéw.

Wymagania techniczne dotyczace metalowych Scierniw stosowanych w  obrdbce
strumieniowo-$ciernej. Kulisty $rut z niskowegglowego staliwa

PN-EN ISO 8504-3:2004 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i
podobnych produktéw. Metody przygotowania powierzchni. Cze$¢ 3: Czyszczenie
narzedziem recznym i narzedziem z napgdem mechanicznym

PN-EN ISO 14713:2000 Ochrona przed korozja konstrukcji stalowych i zeliwnych — Powltoki
cynkowe i aluminiowe — Wytyczne.

PN-EN 12329:2002 Ochrona metali przed korozja. Elektrolityczne powtoki cynkowe
PN-C-81100:1998 Zestaw farb pgczniejacych ogniochronnych

PN-EN ISO 12944-2:2001 Farby i lakiery Ochrona przed korozja konstrukcji stalowych za
pomocg ochronnych systeméw malarskich Czes¢ 2: Klasyfikacja srodowisk
PN-C-81906:2003 Wodorozcienczalne farby i impregnaty do gruntowania
PN-C-81916:2001Farby epoksydowe grubopowlokowe

Normy dodatkowe:

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

PN-77/M-82003 Podktadki. Dopuszczalne odchytki wymiaréw oraz ksztattu i potoSenia.
PN-77/M-82008 Podktadki sprezyste

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



PN-79/M-82018 Podktadki klinowe do ceownikéw.

PN-78/M-82005 Podktadki okragte zgrubne.

PN-78/M-82006 Podktadki okragte doktadne.

PN-84/M-82054/01 Sruby, wkrety i nakretki. Stan powierzchni.

PN-82/M-82054/02 Sruby, wkrety i nakretki. Tolerancje.

PN-82/M-82054/03 Sruby, wkrety i nakretki. Wtasno$ci mechaniczne $rub i wkretéw.
PN-82/M-82054/09 Sruby, wkrety i nakretki. Wtasnosci mechaniczne nakretek.
PN-85/M-82101 Sruby z tbem szeéciokatnym.

PN-86/M-82144 Nakretki szesciokatne.

PN-86/M-82153 Nakretki szesciokatne niskie.

PN-83/M-82171 Nakretki szesciokatne powigkszone do potaczen sprezanych.
PN-61/M-82331 Sruby pasowane z tbem sze$ciokatnym.

PN-91/M-82341 Sruby pasowane z tbem szesciokatnym z gwintem krétkim.

PN-91/M-82342 Sruby pasowane ze tbem szeciokatnym z gwintem dhugim.

PN-90/H-01103 Stal. Pétwyroby i wyroby hutnicze. Cechowanie barwne.

PN-88/H-84020 Stal weglowa konstrukcyjna zwyktej jakosci ogélnego stosowania. Gatunki.
PN-83/H-92120 Blachy grube i uniwersalne ze stali konstrukcyjnej zwyktej jakosci i
niskostopowej

PN-94/H-92203 Blachy stalowe uniwersalne. Wymiary.

PN-84/H-93000 Stal weglowa i niskostopowa. Walcéwka, prety i ksztattowniki walcowane
na goraco

PN-79/H-04371 Metale. Préba udarnoéci w obniSonych temperaturach

PN-89/M-01134 Rysunek techniczny maszynowy. Uproszczenia rysunkowe. Potaczenia
spawane i powierzchnie napawane

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

PN-73/M-69015 Spawanie tukiem krytym stali weglowych i niskostopowych. Przygotowanie
brzegéw do spawania

PN-90/M-69016 Spawanie w ostonie dwutlenkiem wegla stali weglowych i niskostopowych.
Przygotowanie

brzegéw do spawania

PN-73/M-69355 Topniki do spawania i napawanie tukiem krytym

PN-91/M-69430 Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawania 1 napawania. Ogdlne
wymagania i badania

PN-88/M-69433 Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawania stali niskoweglowych
i stali niskostopowych o podwyzszonej wytrzymatosci

PN-80/M-69420 Druty lite do spawania i napawania stali

PN-75/M-69703 Spawalnictwo. Wady zlaczy spawanych. Nazwy i okreslenia
PN-88/M-69710 Spawalnictwo. Préba statyczna rozciggania do czotowych ziaczy lub
zgrzewanych

PN-57/M-69723 Spawanie. Préba statyczna rozciggania materialu spoiny

PN-88/M-69720 Spawalnictwo. Préby zginania do czotowych ztaczy spawanych Ilub
zgrzewanych

PN-88/M-69733 Spawalnictwo. Préba udarnosci ztaczy spajanych doczotowo
PN-76/M-69774 Spawalnictwo. Ciecie gazowe stali weglowych o grubosci 5 - 100 mm.
Jakos$¢ powierzchni cigcia.

PN-M-69775:1985 Spawalnictwo. Wadliwos¢ ztaczy spawanych. Oznaczenia klasy
wadliwosci ogledzin zewnetrznych.

PN-B-03215:1998 Konstrukcje stalowe budowlane — Polaczenia z fundamentami -
Projektowanie i wykonanie



Inne:

Warunki techniczne wykonania i odbioru rob6t budowlano — montazowych . Arkady 1990
Roboty nalezy prowadzi¢ z uwzglednieniem wymogéw BHP okre§lonych obowiazujacymi
przepisami, a w tym:

Rozporzadzenie Ministra Pracy i Polityki Socjalnej z dnia 26.09.1997 r. w sprawie ogélnych
przepisOw bezpieczenstwa i higieny pracy - Dz. U. nr 1



