SPECYFIKACJA TECHNICZNA WYKONANIA | ODBIORU ROBOT BUDOWLANYCH
CPV 45223100-7 MONTAZ KONSTRUKCJI METALOWYCH

1. DANE OGOLNE

1.1 Przedmiot i zakres opracowania
Przedmiotem opracowania sg wymagania dotyczace wykonania i odbioru robét zwigzanych z wykonaniem

montazu konstrukcji metalowych

1.2 Zakres stosowania ST

Specyfikacja techniczna (ST) stanowi podstawe opracowania szczegotowej specyfikacji technicznej
stosowanej jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i realizacji rob6t w pkt.1. 1. Znaczy to, iz
projektant sporzgdzajagcy dokumentacje projektowg i odpowiednie szczegdtowe specyfikacje techniczne
wykonania i odbioru robét budowlanych moze wprowadzaé do niniejszej standardowej specyfikacji zmiany,
uzupetnienia lub uscislenia, odpowiednie dla przewidzianych projektem robdt, uwzgledniajace wymagania
Zamawiajgcego oraz konkretne warunki realizacji robot, ktére sg niezbedne do okreslania ich standardu
i jakosci. Odstepstwa od wymagan podanych w niniejszej specyfikacji mogg mie¢ miejsce tylko
w przypadkach matych prostych robét i konstrukcji drugorzednych o niewielkim znaczeniu, dla ktérych
istnieje pewnos¢, ze podstawowe wymagania beda spetnione przy zastosowaniu metod wykonania na

podstawie doswiadczenia i przy przestrzeganiu zasad sztuki budowlanej.

1.3. Zakres robot objetych ST

- roboty, dla konstrukcji stalowych obejmujg wszystkie czynnosci umozliwiajgce i majgce na celu

wykonanie konstrukcji projektowanych obiektow ze stali St3S

- ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji majg zastosowanie przy pokrywaniu powlokami
malarskimi stalowych konstrukcji i obejmujg przygotowanie do malowania, nanoszenie podktadu

gruntugcego, malowanie nawierzchniowe

1.4. OkreSlenia podstawowe

Okreslenia podane w niniejszej Specyfikacji sg zgodne z odpowiednimi normami oraz okresleniami

podanymi w ST Kod CPV 45000000-7 ,Wymagania ogolne”.

Aklimatyzacia powtoki - stabilizacja powtoki malarskiej w okreslonych warunkach temperatury i wilgotnosci
powietrza.

Czas przydatno$ci wyrobu do stosowania - czas, w ktérym wyrdb lakierowy po zmieszaniu

sktadnikéw nadaje sie do nanoszenia na podtoze.
Farba - wyrdb lakierowy pigmentowy, tworzacy powtoke kryjaca, ktdra spetnia przede wszystkim funkcje
ochronng.
Farba do gruntowania - farba wytwarzajgca powtoki gruntowe wykazujgce zdolno$¢ zapobiegania korozji
metali, dzieki zawartosci w powtoce sktadnikbw hamujgcych procesy korozji podtoza.
Lepkos$¢ umowna - czas wypltywu farby lub emalii mierzony w sekundach z kubka (Forda 4) o $rednicy
otworu wyptywowego 4mm.

Malowanie nawierzchniowe - warstwy farby natozone na podktad gruntujgcy w celu uszczelnienia i




uodpornienia na wystepujgce w atmosferze czyniki agresywne oraz uszkodzenia mechaniczne.

Punkt rosy - temperatura, przy ktérej na powierzchni przedmiotu pojawiajg sie kropelki wody wskutek
kondensaciji pary wodnej, zawartej w powietrzu, w wyniku wypromieniowania ciepta przez
podtoze lub wskutek naptywu cieptego, wilgotnego powietrza na chtodniejsze podioze.

W Polsce najczesciej wystepuje latem i jesienia.

1.5 Teren budowy

1.5.1 Charakterystyka ternu budowy

Roboty budowlane bedg prowadzone w istniejgcym obiekcie

1.5.2 Przekazanie terenu budowy
Zamawiajgcy przekazuje wykonawcy teren budowy w czasie i na warunkach okreslonych w warunkach
umowy roboty budowlane bedg prowadzone w budynku bedgcym w uzytkowaniu
W czasie przekazania terenu zamawiajgcy przekazuje wykonawcy:
« ksigzka przedmiaru robot

- zaswiadczenie o przyjeciu zgtoszenia rob6t remontowych

1.5.3 Ochrona wtasnoS$ci | urzgdzen

Wykonawca jest odpowiedzialny za ochrong istniejgcych instalacji naziemnych i podziemnych urzadzen

znajdujgcych sie w obrebie placu budowy.

1.5.4. Ochrona $rodowiska w trakcie realizacji robot
W trakcie realizacji rob6t wykonawca jest zobowigzany zna¢ i stosowac¢ sie do przepiséw zawartych we

wszystkich regulacjach prawnych w zakresie ochrony s$rodowiska. W okresie realizacji, do czasu
zakonczenia robot, wykonawca bedzie podejmowat wszystkie sensowne kroki zeby stosowac sie do
wszystkich przepiséw i normatywéw w zakresie ochrony srodowiska na placu budowy i poza jego terenem,
unika¢ dziatah szkodliwych dla innych jednostek wystepujgcych na tym terenie w zakresie zanieczyszczen,

hatasu lub innych czynnikow powodowanych jego dziatalnoscig.

1.5.5. Zapewnienie bezpieczenstwa i ochrony zdrowia
Wykonawca dostarczy na budowe i bedzie utrzymywat wyposazenie konieczne dla zapewnienia

bezpieczenstwa. Zapewni wyposazenia w urzadzenia socjalne, oraz odpowiednie wyposazenie i odziez
wymagang dla ochrony zycia i zdrowia personelu zatrudnionego na placu budowy. Uwaza sig, ze koszty
zachowania zgodnosci z wspomnianymi powyzej przepisami bezpieczenstwa i ochrony zdrowia sg wliczone
W cene umowna.

Wykonawca bedzie stosowat sie do wszystkich przepiséw prawnych obowigzujgcych w zakresie
bezpieczenstwa przeciwpozarowego. Bedzie stale utrzymywat wyposazenie przeciwpozarowe w stanie
gotowosci, zgodnie z zaleceniami przepiséw bezpieczenstwa przeciwpozarowego, na placu budowy, we
wszystkich urzgdzeniach maszynach i pojazdach oraz pomieszczeniach magazynowych. Materiaty
tatwopalne bedg przechowywane zgodni z przepisami przeciwpozarowymi. Wykonawca bedzie
odpowiedzialny za wszelkie straty powstate w wyniku pozaru, ktéry moégtby powstaé w okresie realizacji

robét lub zostat spowodowany przez ktéregokolwiek z jego pracownikéw.



1.6. Ogdlne wymagania dotyczgce robot

Wykonawca robét jest odpowiedzialny za jakos¢ ich wykonania oraz za zgodnos¢ z dokumentacjg

projektowg, ST i poleceniami Inspektora nadzoru. Ogdélne wymagania dotyczace robo6t podano w ST Kod

CPV 45000000-7.

Wymogqi formalne dla St3S

Montaz oraz wykonawstwo warsztatowe konstrukcji winny by¢ wykonane przez personel Wykonawcy i/lub

Podwykonawcy, posiadajgcy wiasciwe doswiadczenie w realizacji tego typu robét i gwarantujgcy wtasciwg

jakos¢ wykonania.

Konstrukcja winna by¢é wykonana scisle wg dokumentacji projektowej Zamawiajgcego oraz dokumentaciji

uzupetniajgcej Wykonawcy, wymienionej w punkcie 1.5.3.

Wykonawstwo oraz montaz konstrukcji muszg by¢ zgodne z wymogami norm:

- PN-90/B-03200 »Konstrukcje stalowe. Obliczenia statyczne i projektowane. ";

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

Konstrukcja stalowa przekrycia wiaty, po jej wykonaniu, winna by¢ zaopatrzona przez wytwdrce

i Wykonawce w Swiadectwa jakosci wykonania.

Warunki organizacyjne dla St3S

Przed przystgpieniem do robdt Wykonawca powinien doktadnie zaznajomi¢ sie z cato$cig dokumentaciji

projektowej, w tym takze projektem organizacji robét i projektem organizaciji montazu konstrukgciji.

Wszelkie ewentualne niejasnosci w dokumentacji projektowej nalezy wyjasni¢ z autorami poszczegodinych

opracowan przed przystgpieniem do roboét.

Jakiekolwiek zmiany i odstepstwa od dokumentacji projektowej mogg by¢ dokonywane w trakcie

wykonawstwa, tylko po uzyskaniu akceptacji Inzyniera, a w przypadku zmian i odstepstw dotyczgcych

zasadniczych elementéw lub rozwigzan projektowych, moggcych mie¢ wptyw na nosnos¢ obiektu,

Wykonawca uzyska dodatkowo akceptacje Projektanta.

Dokumentacja uzupetniajgca

Niezaleznie od dokumentacji projektowej Zamawiajgcego przed przystgpieniem do robot musi byé

sporzgdzona przez Wykonawce nastepujgca dokumentacja projektowa uzupetniajgca:

- rysunki warsztatowe konstrukcji stalowej

- projekt technologii spawania

- projekt organizacji montazu

Projekt technologii spawania powinien by¢ opracowany przez specjaliste spawalnika i zawiera¢ m.in.:

- dobor parametrow spawania w dostosowaniu do przyjetej technologii spawania (spawanie reczne,
potautomatyczne, automatyczne) zaréwno dla prac warsztatowych jak i dla prac montazowych;

- okreslenie kolejnosci spawania w aspekcie ograniczenia do minimum odksztatcen i naprezen

spawalniczych, a takze najdogodniejszego dostepu do spoin.

2. WYMAGANIA DOTYCZACE WELASCIWOSCI MATERIALOW

2.1 _Ogdlne wymagania dotyczgce materiatow, ich pozyskiwania i sktadowania podano w ST Kod CPV

45000000-7 .Wymagania ogéine” pkt 2.



2.2. Stosowane materiaty

- Stal profilowa St3S
Do wykonania catosci konstrukcji nalezy zastosowa¢ materiaty zgodne z ST i dokumentacjg projektowg stal
profilowa gatunku St3S. Stal wbudowana w konstrukcje musi posiadac¢ atest hutniczy.
tgczenie poszczegodlnych elementéw konstrukcji wykonywac przy pomocy spawania uzywajac elektrod
dostosowanych do gatunku stali i przyjetej technologii spawania.

« Zabezpieczenie antykorozyjne konstrukcji stalowych
Materiaty powinny by¢ zgodne z dokumentacjg projektowa:
-farba do gruntowania -2x farba epoksydowa wysoko pigmentowana cynkiem, grubo$¢ powtoki 40um,
-farba nawierzchniowa -2x powtoki nawierzchniowe poliuretanowe, grubo$é powtoki 80um,
Inne materiaty mogg by¢ zastosowane po wczesniejszym uzyskaniu akceptacji Inzyniera.
Ocynkowanie ogniowe wg PN-EN ISO 14713:2000 o minimalnej grubosci powtoki 140urn.

«  Materiaty do wykonania nietypowych urzadzehh mechanicznych
a) Ogolne wymagania dotyczgce materiatow.
Wykonawca jest zobowigzany dostarczy¢ materiaty i urzgdzenia zgodnie z wymaganiami rysunkéw
i Specyfikacji. Wykonawca powinien powiadomi¢ Inspektora nadzoru o proponowanych zrédtach
otrzymania materiatow i urzgdzen przed rozpoczeciem ich dostawy.
Jezeli rysunki lub Specyfikacja, przewidujg mozliwos¢ wariantowego wyboru rodzaju materiatu lub urzgdzen
w wykonywanych robotach, Wykonawca powinien powiadomi¢ Inspektora nadzoru o swoim
wyborze przed uzyciem materialu lub zamontowaniem urzgdzenia, albo w okresie ustalonym przez
Inspektora nadzoru celem sprawdzenia zgodnosci z wymogami projektowymi.
W przypadku nie zaakceptowania materiatu lub urzgdzenia ze wskazanego Zrédta, Wykonawca powinien
przedstawi¢ do akceptacji Inspektora nadzoru materiat lub urzgdzenie z innego Zrédta.
Wszelkie zmiany projektowe wymagajg pisemnej zgody uprawnionego branzysty projektanta. Wybrany i
zaakceptowany rodzaj materiatu lub urzgdzenie nie moze by¢ pdzniej zmienione bez zgody Inspektora
nadzoru. Kazdy rodzaj robdt, w ktérym znajdujg sie nie zbadane i nie zaakceptowane materiaty lub
urzgdzenia, Wykonawca stosuje na wlasne ryzyko, liczac sie z jego nie przyjeciem i nie zaptaceniem za
wykonang prace.
b)Sktadowanie materiatéw
Materiaty stalowe oraz urzadzenia transportu wewnetrznego nalezy sktadowa¢ pod zadaszeniem,
chronigcym przed wplywem warunkéw atmosferycznych. Urzagdzenia transportu wewnetrznego, ktérych
gabaryty uniemozliwiajg sktadowanie pod zadaszeniem powinny byé zabezpieczone przed wpltywem
warunkow atmosferycznych przez przykrycie plandekami lub foliami ochronnymi.
c)Wymagania dotyczagce materiatow
Stal gat. S355J0 i S235JR do ocynkowania - o zmniejszonej zawartosci krzemu klasa 3 0,14<Si<0,25.

3. SPRZET

3.1 _0Ogdlne wymagania dotyczace sprzetu podano w ST Kod CPV 45000000-7 .Wymagania ogoélne” pkt 3.

3.2 Sprzet niezbedny do montazu konstrukcji stalowych
Sprzet budowlany powinien odpowiada¢ pod wzgledem typow i ilosci wymaganiom zawartym w Projekcie

Organizacji Robét zaakceptowanym przez kierownika budowy. Sprzet stosowany przez Wykonawce musi



by¢ sprawny technicznie i spetnia¢ wymagania techniczne w zakresie BHP.

Jakikolwiek sprzet, maszyny lub narzedzia nie gwarantujgce zachowania wymagan jakosciowych robot i
bezpieczenstwa zostang przez Inzyniera zdyskwalifikowane i niedopuszczone do robét.

Czyszczenie konstrukcji nalezy przeprowadzi¢ mechanicznie urzadzeniami o dziataniu strumieniowo-
Sciernym, dowolnego typu, zaakceptowanymi przez inspektora nadzoru.

Sprzet do czyszczenia oraz przedmuchiwania lub odkurzania oczyszczonych powierzchni musi zapewni¢
strumien odoliwionego i suchego powietrza.

Sprzet do malowania

Naktadanie farb wykonywa¢ metodg natryskowg przy uzyciu sprzetu mechanicznego.

Ustawienia prawitdiowych parametrow malowania natryskowego (srednica dyszy, gestos¢ materiatu,
cisnienie) nalezy przeprowadza¢ na probnych powierzchniach i uzyska¢ akceptacje Inzyniera.

Sprzet do wykonania nietypowych urzadzeh mechanicznych

Wykonawca przystepujgcy do wykonania rob6t powinien stosowaé sprzet gwarantujgcy wiasciwg jakosc
Sprzet montazowy i srodki transportu muszg byé w petni sprawne i dostosowane do technologii i warunkéw

wykonywanych robét. Sposéb wykonania robét oraz sprzet zaakceptuje inspektor nadzoru.

4. TRANSPORT

4.1 Ogdlne wymagania dotyczace sprzetu podano w ST Kod CPV 45000000-7 .Wymagania ogdblne” pkt 4.

Transportowane materiaty nalezy zabezpieczy¢ przed uszkodzeniem oraz dziataniem niekorzystnych
czynnikow atmosferycznych.

Transport elementéw stalowych (ze stali St3S)

Wysytki elementdw montazowych mozna dokonaé dopiero po wykonaniu zabezpieczen antykorozyjnych
w zakresie przewidzianym do wykonania w wytworni.

Elementy konstrukcji powinny byé zamocowane na $rodkach transportu w taki sposob, aby podczas
transportu zapewniona byta statecznos¢ elementéw oraz wykluczona mozliwosc¢ ich uszkodzenia, zsuniecia.
Roéwniez sposdb zatadunki i roztadunku nie powinien powodowac¢ deformaciji i uszkodzen. Elementy wiotkie
nalezy odpowiednio zabezpieczy¢ przed odksztatceniem i zdeformowaniem.

Transport materiatéw do zabezpieczenia antykorozyjnego elementdw stalowych

Transport wyrobow lakierowych i rozcienczalnikéw winien odbywac sie z zachowaniem obowigzujgcych
przepisdw o przewozie materiatéw niebezpiecznych, okreslonych w normach przedmiotowych

Materiaty powinny by¢ transportowane i skladowane w szczelnie zamknietych, oryginalnych opakowaniach
producenta. Materiaty nalezy przechowywa¢ w pomieszczeniach zamknietych, w warunkach okreslonych

przez producenta.

5. WYKONANIE ROBOT

5.1 Ogdbine zasady wykonania robét podano w ST Kod CPV 45000000-7 .Wymagania ogdlne” pkt 5.

5.2. Wykonastwo warsztatowe
Ciecia elementéw mozna dokonywaé¢ gazowo (tlenowo) przy uzyciu urzgdzen automatycznych Iub

pofautomatycznych. Arkusze nie obciete w hucie nalezy obcinaé co najmniej 20mm z kazdego brzegu, ostre



brzegi nalezy wyréwnac i stepi¢ przez wyokraglenie. Przy cieciu tlenowym mozna pozostawi¢ bez obrébki
mechanicznej te brzegi, ktére maja by¢ poddane przetopieniu w nastepnych operacjach spawania.
Prostowanie i giecie elementéw

Prostowanie na zimno na walcach i prasach jest dopuszczalne tylko w przypadku gdy promienie krzywizny R
$g mniejsze niz graniczne dopuszczalne wartosci podane w tablicy 4 normy PN-B-06200:2002.

Nie dopuszcza sie odksztatcenia na zimno elementéw o grubosci ponad 12 mm ze stali. W przypadkach, gdy
nie zachodzg warunki jw. prostowania nalezy dokonywac¢ na gorgco po podgrzaniu do temperatury kucia i
zakonczy¢ w temperaturze nie nizszej niz 950°C. Obszar nagrzewania materiatu powinien by¢ 1,5 do 2 razy
wiekszy niz obszar odksztatcony. Chtodzenie elementéw powinno odbywac sie wolno, w temperaturze
otoczenia nie nizszej niz 5°C bez uzycia wody.

Po wyprostowaniu nalezy sprawdzi¢, czy nie wystapity pekniecia w materiale i spoinach.

Przygotowanie elementéw do spawania:

Ukosowanie brzegéw elementdw mozna wykonywacC recznie, mechanicznie lub palnikiem tlenowym
usuwajgc zgorzeliny i nierébwnosci. Powierzchnie brzegdw powinny by¢ na tyle gtadkie, aby parametry
charakteryzujgce powierzchnie ciecia wg PN-76/M-69774 nie byty wieksze niz dla klasy 2, a przy gtebokim
przetopie materiatu rodzimego nie wieksze niz klasy 3 Dopuszczalna nieliniowo$¢ ciecia recznego wynosi
20% grubosci materiatu cietego, lecz nie wiecej niz 1,5mm. Krawedzie ciete gazowo, a nie przetopione
nalezy bezwzglednie obrobi¢ mechanicznie (np. przez szlifowanie) na gtebokos¢ Imm. Brzegi i rowki do
spawania nalezy przygotowac zgodnie z PN-75/M-69014 oraz PN-73/M-69015.

Roboty spawalnicze

Wykona¢ zgodnie z wymogami normy PN-B-06200:2002 oraz opracowang technologig spawania. Ramy
nosne wiaty nad pompownig zostaty zakwalifikowane do | klasy konstrukcji spawanych. Roboty spawalnicze

na pozostatych elementach konstrukcji wykonywac¢ zgodnie z wymogami normowymi.

5.3. Przechowywanie konstrukcji

Konstrukcje na placu budowy nalezy uktadaé na podktadach izolujgcych jg od bezposredniego stykania sie z
gruntem i wodg. Konstrukcje nalezy tak uktada¢, aby nie dopusci¢ do gromadzenia sie wewnatrz niej wod

opadowych lub $niegu oraz zapewnic jej statecznos¢ i zabezpieczy¢ przed trwatym odksztatceniem.

5.4. Montaz konstrukcji na budowie
Prace montazowe nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z projektem organizacji montazu opracowanym przez

Wykonawce. Przed przystgpieniem do robdt przy scalaniu elementéow wysytkowych, catos¢ konstrukcji
ustawiona na fundamentach winna by¢ poddana regulacji i sprawdzeniu niwelacyjnemu zgodnosci ksztattu z
wymogami dokumentacji projektowej Przed przystgpieniem do usuwania podparé montazowych nalezy
dokonac kontroli i odbioru wszystkich potgczen montazowych

5.5. Tolerancje wykonania

Tolerancje wykonania sg zgodne z normg PN-B-06200:2002. Dopuszczalne odchyiki prostosci i ptaskosci
elementow konstrukcyjnych:

« nieprosto liniowos¢ (sierpowatos¢ i falistos¢ elementu) - 0,001 1, lecz nie wiecej niz 10 mm,

- skrecenie preta (mierzone wzajemnym przesunieciem odpowiadajgcych sobie punktéw przekroju

elementu) - 0,001 I, lecz nie wiecej niz 10 mm,



« odchytki ptaskosci potek, Scianek, srodkow i innych ptaszczyzn elem - 2 mm na dowolnym odcinku.

5.3.3 Wykonanie robot zwigzanych z zabezpieczeniem antykorozyjnym elementow stalowych

Prace zwigzane z przygotowaniem podtoza i nanoszeniem powlok antykorozyjnych nalezy wykona¢ z
zachowaniem zasad BHP, stosujgc odziez, rekawice i okulary ochronne. Nalezy unika¢ kontaktu materiatéw
ze skorg i oczami oraz unika¢ wdychania oparéw z materiatow.
Zabezpieczenie antykorozyjne powinno by¢ zgodne z dokumentacjg projektowg, w ktérej przewidziano
malowanie konstrukcji, w tym:

- 1 warstwa gruntujgce jak w pkt. 2.3

- 2 warstwy nawierzchniowe, jak w pkt. 2.3
Powierzchnie przewidziane do malowania nalezy oczysci¢. Oczyszczenie polega na usunieciu z powierzchni
stalowych zanieczyszczeh w postaci zgorzeliny, rdzy, ttuszczoéw i smardw, kurzu i pytu, wilgoci i resztek z
procesu spawania. Podstawowg czynnoscig jest usuniecie zgorzeliny i rdzy, co nalezy wykonaé przy pomocy
metody strumieniowo-Scieralnej (piaskowanie). Powierzchnie nalezy oczysci¢ do 11° stopnia czystosci.
Ocena stopnia czystosci nastepuje wg PN-ISO 8501-1. Sposdb czyszczenia pozostawia sie do uznania
Wykonawcy, musi on jednak gwarantowac¢ uzyskanie wymaganego stopnia czystosci i by¢ zaakceptowany
przez Inzyniera. Inzynier ma prawo dokonania odbioru oczyszczonych powierzchni i wyrazenia zgody na
nanoszenie powtoki malarskie;j.
Chropowatos$é powierzchni nie powinna przekracza¢ Rz = 25%-75 um.
Przygotowanie powierzchni do malowania, naniesienie zestawu malarskiego nalezy wykona¢ w wytwérni. Na
Terenie Budowy, po montazu, zachodzi konieczno$¢ wykonania tych prac w stykach i miejscach uszkodzen
powiok w czasie transportu.

Powtoki nanosi¢ w temperaturach otoczenia zgodnych z zaleceniami producenta.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT

6.1 _Oqdlne zasady kontroli jakoSci robét podano w ST Kod CPV 45000000-7 .Wymagania ogéine” pkt 6.
Wykonawca jest odpowiedzialny za petng kontrole robét i jako$¢ stosowanych materiatdow. Wykonawca

zapewni odpowiedni system kontroli, wigczajgc personel, laboratorium, sprzet, zaopatrzenie i wszelkie
urzgdzenia niezbedne do pobierania probek i badania materiatéw oraz jakosci wykonania robét.

Wykonawca jest zobowigzany prowadzi¢ pomiary i badania materialtdw oraz robét z czestotliwoscig
zapewniajgca stwierdzenie, ze roboty wykonano zgodnie z wymaganiami zawartymi w projekcie
wykonawczym i specyfikacji techniczne;j.

Wykonawca dostarczy zarzgdzajgcemu realizacjg umowy sSwiadectwa stwierdzajgce, ze wszystkie
stosowane urzgdzenia i sprzet badawczy posiadajg wazng legalizacje, zostaty prawidtowo wykalibrowane i
odpowiadajg wymaganiom norm okreslajgcych procedury badan.

Prébki do badah bedg z zasady pobierane losowo. Zaleca sie stosowanie statystycznych metod pobierania
prébek, opartych na zasadzie, ze wszystkie jednostkowe elementy produkcji mogg by¢ z jednakowym
prawdopodobienstwem wytypowane do badan.

Zarzadzajacy realizacjg umowy musi mie¢ zapewniong mozliwosé udziatu w pobieraniu prébek. Na jego
zlecenie wykonawca ma obowigzek przeprowadza¢ dodatkowe badania tych materiatéw, kitdére budzg
watpliwosci co do jakosci, o ile kwestionowane materialty nie zostang przez wykonawce usuniete lub

ulepszone z jego witasnej woli. Probki dostarczone przez wykonawce do badan wykonywanych przez



zarzgdzajgcego realizacjg umowy bedg odpowiednio opisane i oznakowane, w sposéb zaakceptowany przez
niego. Koszty tych dodatkowych badan pokrywa wykonawca tylko w przypadku stwierdzenia usterek.

W przeciwnym przypadku koszty te pokrywa zamawiajacy.

Zarzadzajacy realizacja umowy moze pobieraé probki i prowadzi¢ badania niezaleznie od wykonawcy, na
swoj koszt. Jezeli wyniki tych badah wykazg, Ze raporty wykonawcy sg niewiarygodne, to poleci on
wykonawcy lub zleci niezaleznemu laboratorium, przeprowadzenie powtérnych lub dodatkowych badan, albo
oprze sie wylgcznie na wiasnych badaniach przy ocenie zgodnosci materiatdw i robot z projektem
wykonawczym i szczegotowymi specyfikacjami technicznymi. W takim przypadku catkowite koszty

powtornych lub dodatkowych badan i pobierania probek zostang poniesione przez wykonawce.

6.2 Kontrola jakosci konstrukcji

Zakres kontroli dla konstrukcji stalowej:

- Biezaca kontrola wykonawstwa w wytwérni,

- Sprawdzenie zgodnosci gatunku stali z dokumentacjg projektowa i ST,

- Sprawdzenie stopnia czystosci konstrukcji przed przystgpieniem do robo6t malarskich,
- Sprawdzenie zgodnosci wymiaréw z dokumentacj g proj ektowa,

- Biezgca kontrola prac montazowych,

- Kontrola jakosci spawania,

- Kontrola jakosci wykonania z uwzglednieniem dopuszczalnych tolerancji.

6.3 Kontrola jako$ci materiatdw do zabezpieczenia antykorozyjnego

Kontroli podlegaja:

- sprawdzenie przydatnosci materiatdbw do robdt (okres przydatnosci do uzycia, zgodnos¢ z
dokumentacjg projektowsg, jako$¢ na podstawie atestu producenta),

- odbidr stopnia czystosci powierzchni przed naniesieniem powtok (kontrola biezgca, wizualna),

- sprawdzenie zgodnosci wykonywanego pokrycia antykorozyjnego z dokumentacjg projektowa,

- ocena wizualna pokrycia (jednorodnosc, brak pecherzy i ztuszczen),

- pomiar grubosci naniesionych powtok,

- pomiar przyczepnos$ci pokrycia do podtoza.

Ocena poszczegdlnych etapéw robét potwierdzana jest wpisem do Dziennika Budowy.

6.4. Kontrola jakoSci nietypowych urzgdzerf mechanicznych
Kontrola jakosci powinna byé przeprowadzona w czasie wszystkich faz robdt. Wyniki przeprowadzonych

badan nalezy uzna¢ za dodatnie, jezeli wszystkie wymagania dla danej fazy robét zostaty spetnione. Jesli
ktérekolwiek z wymagan nie zostato spetnione, nalezy dang faze robét uzna¢ za niezgodng z wymaganiami i
po wykonaniu poprawek przeprowadzi¢ badania ponownie.

Kontrola jakosci robét powinna obejmowac sprawdzenie zgodnosci z Dokumentacjg Projektowg polegajgca
na poréwnaniu wykonywanych badZ wykonanych robé6t z Dokumentacjg Projektowg oraz na stwierdzeniu

wzajemnej zgodnosci na podstawie ogledzin i pomiardw.



7. OBMIAR ROBOT

7.1 _Oqgdblne zasady obmiaru robét podano w ST Kod CPV 45000000-7 Wymagania ogdlne”’pkt 7.

Obmiar rob6ét ma za zadanie okresla¢ faktyczny zakres wykonanych robét wg stanu na dzien jego

przeprowadzenia. Roboty mozna uzna¢ za wykonane pod warunkiem, ze wykonano je zgodnie z
wymaganiami zawartymi w projekcie wykonawczym i specyfikacji techniczne;.

Obmiaru robét dokonuje wykonawca po pisemnym powiadomieniu zarzadzajgcego realizacjag umowy o
zakresie i terminie obmiaru. Powiadomienie powinno poprzedza¢ obmiar co najmniej o 3 dni. Wyniki obmiaru

sg wpisywane do ksiegi obmiaru i zatwierdzane przez inspektora nadzoru inwestorskiego.

7.2 Czas przeprowadzania obmiaru

Obmiar gotowych robo6t bedzie przeprowadzany z czestotliwoscig i terminach wymaganych w celu
dokonywania okresowych pfatnosci na rzecz wykonawcy, lub w innym czasie, okreslonym w umowie lub
uzgodnionym przez wykonawce i zarzgdzajgcego realizacjg umowy. Obmiary bedg takze przeprowadzone
przed czesciowym i koncowym odbiorem robdt, a takze w przypadku wystgpienia dtuzszej przerwy w
robotach lub zmiany wykonawcy. Obmiar robét zanikajgcych i podlegajacych zakryciu przeprowadza sie

bezposrednio po ich wykonywaniu.

7.3 Urzadzenia i sprzet pomiarowy
Wszystkie urzgdzenia i sprzet pomiarowy, stosowane w czasie dokonywania obmiaru robét i dostarczone

przez wykonawce, muszg by¢ zaakceptowane przez zarzgdzajgcego realizacjg umowy. Jezeli urzgdzenia te
lub sprzet wymagajg badan atestujgcych, to wykonawca musi posiada¢ wazne $wiadectwa legalizaciji.

Muszg one by¢ utrzymywane przez wykonawce w dobrym stanie, w catym okresie trwania roboét.

7.4 Zasady obmiaru

« Jednostkg obmiaru dla konstrukcji stalowych:
- kg dla konstrukcji stalowej wiaty (wykonanie, dostawa);
- MG (T) dla konstrukcji stalowej wiaty (montaz);
- zestaw dla $rub fundamentowych (dostawa, osadzanie)
Do ptatnosci przyjmuje sie ciezar zgodnie z dokumentacjg projektowg, zwiekszony lub zmniejszony o ilosci
wynikajgce ze zmian zaakceptowanych przez Inzyniera. Zaréwno Inzynier jak i Wykonawca mogg zadacé
koncowego sprawdzenia ciezaru, w przypadku watpliwosci. Zgdanie Wykonawcy musi byé na pismie.
Ciezar wiasciwy stali nalezy przyjmowaé wg PN. Naddatki wynikajgce z zastosowania przez Wykonawce
elementéw zamiennych o wymiarach wigekszych niz potrzeba nie sg wliczone do ciezaru.
Ciezar $rub, nakretek oraz podktadek wlicza sie do ciezaru konstrukcji wg ich nominalnego ciezaru
i wymiaréw.Nie wlicza sie do ciezaru konstrukcji powtok ochronnych. Ciezar spoin wlicza sie do ciezaru
konstrukcji wg nominalnych wymiaréw. Nadlewek, wydtuzen itp. nie uwzglednia sie. Nie potrgca sie ciezaru
otworéw i wycie¢ o powierzchni mniejszej od 0,01 m .

« Jednostki obmiaru dla materiatéw do zabezpieczenia antykorozyjnego

- MG (T) dla konstrukcji stalowej zabezpieczonej antykorozyjnie.



8. ODBIOR ROBOT

8.1 0Ogbine zasady odbioru robét podano w ST Kod CPV 45000000-7 .Wymagania ogdélne” pkt 8.

8.2. Zgodnos¢ robot z dokumentacja projektowg i ST
Roboty powinny by¢ wykonane zgodnie z dokumentacjg projektowg i ST oraz pisemnymi poleceniami

Inspektora nadzoru.

8.3 Odbiér robodt zanikajgcych i ulegajgcych zakryciu

Odbiér robdt zanikajgcych i ulegajgcych zakryciu polega na finalnej ocenie ilosci i jako$ci wykonywanych
robot, ktére w dalszym procesie realizacji ulegng zakryciu.

Odbidr robét zanikajgcych i ulegajgcych zakryciu bedzie dokonany w czasie umozliwiajgcym wykonanie
ewentualnych korekt i poprawek bez hamowania ogoélnego postepu robot. Gotowosé danej czesci robdt do
odbioru zgtasza wykonawca wpisem do dziennika budowy i jednoczesnym powiadomieniem zarzgdzajgcego
realizacjg umowy. Odbiér bedzie przeprowadzony niezwiocznie, jednak nie pézniej niz w ciggu 3 dni od daty
zgtoszenia wpisem do dziennika budowy.

Jakosc¢ i ilos¢ robdt ulegajgcych zakryciu ocenia odbierajgcy na podstawie dokumentéw zawierajgcych
komplet wynikéw badan laboratoryjnych i w oparciu o przeprowadzone pomiary, w konfrontacji z
dokumentacjg projektowa, specyfikacjg techniczng i uprzednimi ustaleniami.

Odbiorowi robét zanikajgcych przy montazu stolarki podlegaja:

+ jako$c¢ i sposdb osadzenia oscieznic, uszczelnienia szczelin miedzy ramg oscieznicy, a o$ciezem

8.4 QOdbiér czeSciowy

Odbiér czesciowy polega na ocenie ilosci i jakosci wykonanych czesci robét. Odbioru czesciowego robot

dokonuje sie wg zasad jak przy odbiorze ostatecznym (wstepnym) robét.

8.5 Odbiér ostateczny robot
Catkowite zakonczenie robét oraz gotowos¢ do odbioru ostatecznego bedzie stwierdzona przez wykonawce

wpisem do dziennika budowy z bezzwtocznym powiadomieniem na pismie o tym fakcie zarzgdzajgcego
realizacjg umowy.

Odbioru ostatecznego robét dokona komisja wyznaczona przez zamawiajgcego. Komisja odbierajgca roboty
dokona ich oceny jakosciowej na podstawie przedtozonych dokumentéw, wynikoéw badanh i pomiaréw, oceny
wizualnej oraz zgodnosci wykonania robot z dokumentacijg projektowg i specyfikacjg techniczna.

W toku odbioru wstepnego robdét komisja zapozna sie z realizacjg ustalen przyjetych w trakcie odbioréw
robét zanikajgcych i ulegajgcych zakryciu, zwlaszcza w zakresie wykonania robo6t uzupetniajgcych i robot
poprawkowych.

W przypadku stwierdzenia przez komisje, ze jakos¢ wykonywanych robo6t w poszczegdélnych asortymentach
nieznacznie odbiega od wymaganej dokumentacjg projektowg i specyfikacjg techniczng z uwzglednieniem
toleranciji i nie ma wiekszego wptywu na cechy eksploatacyjne obiektu oraz bezpieczenstwo ruchu, komisja
dokona potrgcen, oceniajgc pomniejszong wartos¢ wykonywanych robét w stosunku do wymagan przyjetych
w dokumentach umownych.

Wszystkie zarzgdzone przez komisje roboty poprawkowe lub uzupetniajgce bedg zestawione wedtug wzoru

ustalonego przez zamawiajgcego.



Termin wykonania robét poprawkowych i rob6t uzupetniajgcych wyznaczy komisja.

Odbiorowi ostatecznemu przy montazu konstrukcji podlegaja:
- atest materiatéw,
« zgodnosé wykonania z dokumentacjg projektowg i rysunkami warsztatowymi,
- podstawowe wymiary geometryczne,
« zachowanie dopuszczalnych tolerancji wykonania,
« wyniki kontroli spoin i kontroli ich szczelnosci,

« prawidtowo$¢ wykonania zabezpieczenia antykorozyjnego.

Kontrola spoin pachwinowych dla I-szej klasy konstrukcji spawanych:

«  15% ogdlnej dtugosci tych spoin nalezy poddawa¢ sprawdzeniu za pomocg badan magnetyczno-
proszkowych lub penetracyjnych, albo ultradZzwiekowych.

« Klasa wadliwo$ci tych spoin winna by¢ nie gorsza niz W2 wg PN-85/M-69775 dla ram i W3 dla
pozostatych elementow.

« Pozostate spoiny nalezy sprawdzi¢ poprzez ogledziny. Niedopuszczalne sg rysy lub peknigecia w
spoinie lub materiale w jej sgsiedztwie.

« W przypadku, gdy w 15% partii spoin podlegajacych szczegotowej kontroli okaze sie znaczna ilos¢

spoin nie spetniajgcych warunkéw normy - powyzszy zakres kontroli nalezy odpowiednio rozszerzyé.

Dokumenty do odbioru ostatecznego
- protokdt odbioru ostatecznego robét sporzgdzony wg wzoru ustalonego przez zamawiajgcego
« Dzienniki Budowy i Rejestry Obmiaréw (oryginaty)
»  Wyniki pomiaréw kontrolnych oraz badan i oznaczen laboratoryjnych, zgodnie z ST

- Deklaracje zgodnosci lub certyfikaty zgodnosci wbudowanych materiatéw zgodnie z ST

9. PODSTAWA PLATNOSCI

9.1 Ogdine ustalenia dotyczace podstawy ptatnosci podano w ST Kod CPV 45000000-7 .Wymagania
ogolne”

Podstawe rozliczenia i ptatnosci wykonanego i odebranego zakresu robét stanowi wartos¢ tych robot
obliczona na podstawie cen jednostkowych okreslonych w dokumentach kontraktowych (ofercie) oraz ilosci
robét potwierdzonych w ksigzce obmiaru przez Inzyniera.

9.2. Cena jednostkowa

Cena jednostkowa obejmuije:
« robocizne bezposrednig wraz z kosztami,
« warto$¢ zuzytych materiatéw wraz z kosztami zakupu, magazynowania, ewentualnymi kosztami

ubytkéw i transportu na plac budowy,



wartos¢ pracy sprzetu wraz z kosztami,

koszty posrednie, zysk kalkulacyjny i ryzyko,

wartos¢ robét pomocniczych i towarzyszacych (wykonanie elementéw konstrukcji, montaz

konstrukcji na budowie, zabezpieczenie antykorozyjne),

podatki obliczane zgodnie z obowigzujgcymi przepisami (oprécz podatku VAT).

Cena jednostki obmiarowej 1 sztuki wykonanej i odebranej obejmuje:

Roboty przygotowawcze;
Zakup materiatow;
Wykonanie warsztatowe;
Kontrole jakosci;

Dostawe na budowe;

Montaz w przypadku urzadzen transportu wewnetrznego.

10.

PRZEPISY ZWIAZANE

10.1. Normy obowigzujgce

PN-90/B-03200

PN-B-06200:2002

PN-EN 10025:2002

PN-91/M-69430

PN-88/M-69433

PN-75/M-69703
PN-87/M-69772

PN-75/M-69014

PN-73/M-69015

PN-87/M-69008
PN-76/M-69774

PN-85/M-69775

PN-87/M-69008
PN-70/H-97051

PN-EN10088-1:2005
PN-EN ISO 1461: 2000

Konstrukcje stalowe. Obliczenia statyczne i projektowanie

Konstrukcje budowlane. Wymagania i badania.

Wyroby walcowane na gorgco 2z niestopowych stali
konstrukcyjnych. Warunki techniczne dostawy.

Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawania i napawania.
Ogdlne wymagania i badania.

Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawania stali nisko
weglowych i stali niskostopowych o podwyzszonej wytrzymato$ci.
Spawalnictwo. Wady ztgczy spawanych. Nazwy i okreslenia.
Spawalnictwo. Klasyfikacja wadliwosci ztgczy spawanych na podstawie
radiogramow.

Spawanie tukowe elektrodami otulonymi stali weglowych i niskostopowych.
Przygotowanie brzegéw do spawania.

Spawanie tukiem krytym stali weglowych i niskostopowych. Przygotowanie
brzegéw do spawania.

Spawalnictwo. Klasyfikacja konstrukcji spawanych

Spawalnictwo. Ciecie gazowe stali weglowych o grubosci 5-I00mm.
Jako$¢ powierzchni ciecia

Spawalnictwo. Wadliwos¢ ztgczy spawanych. Oznaczanie klasy
wadliwosci na. podstawie ogledzin zewnetrznych

Spawalnictwo. Klasyfikacja konstrukcji spawanych.

Ochrona przed korozjg. Przygotowanie powierzchni stali. Staliwa i
zeliwa do malowania. Ogoélne wytyczne.

Stale odporne na korozje - Czes¢ 1: Wykaz stali odpornych na korozje

Powtoki cynkowe nanoszone na stat metodg zanurzeniowg (cynkowanie



jednostkowe). Wymagania i badania
+  PN-71/H-04651 Ochrona przed korozja. Klasyfikacja | okreslenie agresywnosci korozyjne;j
srodowiska. Zastgpiona przez: PN- 84/H-97080.060Ochrona czasowa -
Warunki Srodowiskowe ekspozyciji
+ PN-74/C-81515 Farby i lakiery. Oznaczanie grubos$ci powtoki.
+ PN-89/C-81400 Wyroby lakierowe. Pakowanie, przechowywanie i transport
«  PN-ISO 8501-1:1996/Ap 1:2002 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i
podobnych produktéw. Wzrokowa ocena czystosci powierzchni. Stopnie skorodowania i stopnie
przygotowania niezabezpieczonych podtozy stalowych oraz podtozy stalowych po catkowitym
usunieciu wczesniej natozonych powtok
+ PN-89/C-81400 Wyroby lakierowe. Pakowanie, przechowywanie i transport
« PN-ENISO 12944-1:2001 Farby i lakiery - Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomoca
ochronnych systeméw malarskich - Czes¢ 1: Ogdlne wprowadzenie
« PN-ENISO 12944-4:2001 Farby i lakiery - Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomoca
ochronnych systeméw malarskich - Cze$¢ 4: Rodzaje powierzchni i
sposoby przygotowania powierzchni
« PN-ENISO 12944-5:2001 Farby i lakiery - Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomoca
ochronnych systeméw malarskich - Cze$¢ 5: Ochronne systemy malarskie
« PN-ENISO 12944-7:2001 Farby i lakiery - Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomoca
ochronnych systeméw malarskich - Czes¢ 7: Wykonywanie i nadzér prac
malarskich
« PN-ENISO 8504-1:2002 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéw - Metody przygotowania powierzchni -Czes$¢ 1: Zasady ogdlne
+ PN-ENISO 8504-2:2002 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéw - Metody przygotowania powierzchni -Cze$¢ 2: Obrobka
strumieniowo-$cierna
« 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 napedem mechanicznym
+  PN-ENISO 11126-1:2001 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktow - Wymagania techniczne dotyczgce niemetalowych scierniw

stosowanych w obrébce strumieniowo-scierne;j

PN-EN 10056-1 Katowniki rownoramienne ze stali konstrukcyjnej — wymiary.

10.2. Inne dokumenty i instrukcje

+ Ustawa Prawo budowlane z dnia 7 lipca 1994 r. (Dz.U. Nr 89/1994 poz.414) wraz z pézniejszymi
zmianami

- Ustawa o dostepie do informaciji o Srodowisku i jego ochronie oraz o ocenach oddziatywania na
srodowisko z dnia 9 listopada 2000 r. (DZ.U. Nr 109/2000 poz. 1157)

« Rozporzgdzenie Ministra Infrastruktury z dnia 18 maja2004 r. w sprawie okreslenia metod i podstaw

sporzgdzania kosztorysu inwestorskiego obliczania planowanych kosztéw prac projektowych oraz



planowanych kosztéw robo6t budowlanych okreslonych w programie funkcjonalno — uzytkowym(Dz.U.
z 2004 r. Nr 130, poz. 1389)

Rozporzgdzenie Ministra infrastruktury z dnia 2 wrzesnia 2004 r. w sprawie okreslenia
szczego6towego zakresu i formy dokumentac;ji projektowej, specyfikacji technicznych

~Warunki techniczne wykonania i odbioru robét budowlanych”, (Verlag Dashofer, Warszawa 2004 r.)
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