SPECYFIKACJE TECHNICZNE WYKONANIA | ODBIORU ROBOT BUDOWLANYCH

KONSTRUKCJE STALOWE

Kod CPV 45223100-7 Montaz konstrukcji metalowych
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1. WSTEP
1.1. Przedmiot SST

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej sg wymagania dotyczgce wykonania i odbioru robét dla zadania
pn. REMONT KANALIZACJI WRAZ Z REMONTEM NAWIERZCHNI WOKOr. BUDYNKU PRZEDSZKOLA.

1.2 Zakres stosowania SST

Specyfikacja techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i realizacji rob6t wymienionych w pkt. 1.1.

1.3 Zakres robét wymienionych w SST

Roboty ktdrych dotyczy specyfikacja obejmujg wszystkie czynnosci umoZliwiajace i majgce na celu wykonanie i montaz konstrukgji stalowych,
wystepujgcych w obiekcie przetargowym.

1.4 Okreslenia podstawowe

Okreslenia podane w niniejszej SST sg zgodne z obowigzujgcymi odpowiednimi normami i wytycznymi.

1.5 Ogdlne wymagania dotyczace robdt

Wykonawca robét jest odpowiedzialny za jako$é wykonania robét, ich zgodnos¢ z dokumentacijg projektowa, SST i poleceniami Inzyniera.
2. Materiaty

2.1.1. Wyroby walcowane gotowe

- zestaliklasy | w gatunkach St3S; St3SX; St3SY wg norm:

- rury powinny odpowiada¢ wymaganiom norm PN-EN 10210-1:2000 oraz PN-EN 10210-2:2000.

- blachy uniwersalne powinny odpowiada¢ wymaganiom normy: PN-H-92203:1994,

- pfaskowniki i blachy uniwersalne powinny odpowiada¢ wymaganiom normy: PN-H-92200:1994

- ksztattowniki zamknigte powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-EN 10219-1:2000 oraz PN-EN 10219-2:2000,
Elementy stosowane do wykonania konstrukciji stalowych powinny ponadto odpowiada¢ nastepujgcym wymaganiom:
- mie¢ atesty hutnicze i zaswiadczenia odbioru,

- miec trwate ocechowanie,

- mie¢ wybite znaki cechowe.

Blachy

- Blachy uniwersalne wg PN-H/92203:1994

- Blachy uniwersalne dostarcza sie w grubosciach 6-40mm, szerokosciach 160-700 mm

- idlugosciach:

- dlagruboscido 6 mm-6,0m

- dla grubosci 8-25 mm - do 14,0 m z odchyikg do 250mm.

- Tolerancje wymiarowe wg ww. normy

Rury i ksztattowniki zamkniete

- Produkuje sie je ze stali konstrukcyjnej weglowej zwyklej jakosci St0S, St3SX, St3SY. Diugosci fabrykacyjne od 2 do 12 m przy
zwiekszonej doktadnosci wykonania.

- Wiasnosci mechaniczne i technologiczne powinny odpowiada¢ wymaganiom podanym w podanych normach.

- Wady powierzchniowe - powierzchnia walcowki i pretéw powinna by¢ bez peknie¢, pecherzy i naderwan,

- Na powierzchniach czolowych niedopuszczalne sg pozostatosci jamy usadowej, rozwarstwienia i pekniecia widoczne gotym okiem.

- Wady powierzchniowe takie jak rysy, drobne tuski i zawalcowania, wiracenia niemetaliczne, wzery, wypuktosci, wgniecenia, zgorzeliny i
chropowatosci sg dopuszczalne jezeli:

- mieszczg sie w granicach dopuszczalnych odchytek

- nie przekraczajg 0.5 mm dla walcéwki o grubosci od 25 mm 0,7 mm dla walcowki o grubosci wiekszej.

2.1.2. Odbiér

- stali na budowie powinien by¢ dokonany na podstawie atestu, w ktdry powinien by¢ zaopatrzony kazdy element lub partia materiatu. Atest
powinien zawierac:

- znak wytworcy

- profil
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- gatunek stali

- numer wyrobu lub partii

- znak obrdbki cieplnej

- Cechowanie materiatdw wywalcowane na profilach lub na przywieszkach metalowych.

- Odbidr konstrukcji na budowie winien by¢ dokonany na podstawie protokdtu ostatecznego odbioru konstrukcji w wytwémi wraz z
os$wiadczeniem wytwdmi, ze usterki w czasie odbioréw miedzyoperacyjnych zostaty usuniete.

- Cechowanie elementéw farbg na elemencie.

2.2. taczniki

- Jako faczniki wystepujg potaczenia spawane.

- Jako faczniki wystepujg pofgczenia skrecane.

2.2.1. Materiaty do spawania

- Materiaty do spawania konstrukgji stalowych powinny odpowiada¢ wymaganiom norm:

- elektrody powinny odpowiada¢ wymaganiom normy: PN-91/M-69430,

- drut spawalniczy powinien odpowiada¢ wymaganiom normy: PN-EN 12070:2002,

- topniki do spawania elektrycznego powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-73/M-69355 oraz PN-67/M-69356
Elektrody powinny mie¢:

- zaswiadczenie jakosci

- spetnia¢ wymagania norm przedmiotowych

- opakowanie, przechowywanie i transport winny by¢ zgodne z wymaganiami obowigzujgcych norm i wymaganiami.
2.2.2. Materiaty do skrecania konstrukcii

- Elementy konstrukgiji stalowych tgczy¢ Srubami M 12 klasy 4.8 i 5.8 — szczegdty potgczen w projekcie.

- Mocowanie konstrukcji stalowej do konstrukcji zelbetowej stosowaé kotwy wklejane HILTI HVU M12x160/28 i HIT-HY 200-A + HIT-V-F
(8.8) M12 - szczegoly potgczen w projekcie.

- Mocowanie blachy do konstrukgji stalowej wkretami S-MD55Z. — szczegdty potgczen w projekcie.

- 2.2.3. Powoki malarskie

- Elementy konstrukcji malowac dwukrotnie minig tlenowa zgodnie z wytycznymi producenta.

- 2.3. Sktadowanie materiatdéw i konstrukcii

- Konstrukcje i materiaty dostarczone na budowe powinny by¢ wyladowywane zurawiami. Do wytadunku mniejszych elementéw mozna
uzy¢ wciggarek lub weciggnikow. Elementy cigzkie, diugie i wiotkie nalezy przenosi¢ za pomoca zawiesi i usztywni¢ dla zabezpieczenia przed
odksztatceniem. Elementy uklada¢ w sposdb umozliwiajgcy odczytanie znakowania.

- Elementy do scalania powinny byé w miare mozliwosci skladowane w sagsiedztwie miejsca przeznaczonego do scalania. Na miejscu
skladowania nalezy rejestrowaé konstrukcje niezwtocznie po ich nadejsciu, segregowaé i uklada¢ na wyznaczonym miejscu, oczyszczac
i naprawia¢ powstate w czasie transportu ewentualne uszkodzenia samej konstrukgji jak i jej powtoki antykorozyjnej. Konstrukcje nalezy uktadac
w pozycji poziomej na podktadkach drewnianych z bali lub desek na wyréwnanej do poziomu ziemi w odlegiosci 2,0 do 3,0 m od siebie.
Elementy, ktére po wbudowaniu zajmujg potozenie pionowe sktadowaé w tym samym potozeniu.

- Elektrody skladowa¢ w magazynie w oryginalnych opakowaniach, zabezpieczone przed zawilgoceniem.

2.4. Badania na budowie

Kazda partia materiatu dostarczona na budowe przed jej wbudowaniem musi uzyska¢ akceptacje Inzyniera.

Kazda konstrukcja dostarczona na budowe podlega odbiorowi pod wzgledem:

- jakosci materiatéw, spoin, otworéw na sruby,

- zgodnosci z projektem,

- zgodnosci z atestem wytwomi

- jakosci wykonania z uwzglednieniem dopuszczalnych toleranciji.

- jakosci powtok antykorozyjnych.

Odbidr konstrukcji oraz ewentualne zalecenia co do sposobu naprawy powstatych uszkodzen w czasie transportu potwierdza Inzynier wpisem

do dziennika budowy.
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3. Sprzet
- Roboty zwigzane z wykonaniem remontu, modemizacji oraz budowg nowych konstrukcji stalowych mogg by¢ wykonywane recznie lub

mechanicznie przy uzyciu dowolnego sprzetu przeznaczonego do wykonywania zamierzonych robét.

- Wykonawca do montazu lub demontazu elementéw konstrukgji stalowej powinien dysponowaé m.in.:

- spawarkami,

- palnikami gazowymi,

- zurawiami samochodowymi o udzwigu 10 Mg,

- zurawiami samochodowymi lub kolejowymi o udzwigu dostosowanym do ciezaru poszczegdlinych elementdw konstrukeiji (40 do 100 Mg).
- Sprzet wykorzystywany przez \Wykonawce powinien by¢ sprawny technicznie i spetnia¢ wymagania techniczne w zakresie BHP.

3.1. Sprzet do transportu i montazu konstrukgii

- Do transportu i montazu konstrukcji nalezy uzywac zurawi, wciggarek, dzwignikéw, podnosnikéw i innych urzadzen. Wszelkie urzadzenia
dzwigowe, zawiesia i trawersy podlegajgce przepisom o dozorze technicznym powinny by¢ dostarczone wraz z aktualnymi dokumentami
uprawniajgcymi do ich eksploatacii.

3.2. Sprzet do robét spawalniczych

- Stosowany sprzet spawalniczy powinien umoZzliwia¢ wykonanie ztgczy zgodnie z technologig spawania i dokumentacjg konstrukcyjna.

- Spadki napiecia pradu zasilajgcego nie powinny by¢ wigksze jak 10%.

- Eksploatacja sprzetu powinna by¢ zgodna z instrukgcja.

- Stanowiska spawalnicze powinny by¢ odpowiednio urzgdzone:

- spawarki powinny sta¢ na izolujgcym podwyzszeniu i by¢ zabezpieczone od wplywdw atmosferycznych

- sprzet pomocniczy powinien by¢ przechowywany w zamykanych pomieszczeniach.

- stanowisko robocze powinno by¢ urzadzone zgodnie z przepisami bhp i przeciwpozarowymi, zabezpieczone od wplywoéw
atmosferycznych, oswietlone z dostateczng wentylacja;

Stanowisko robocze powinno byé odebrane przez Inzyniera.

4. Transport

- Srodki transportu wykorzystywane przez Wykonawce powinny byé sprawne technicznie i spetiaé wymagania techniczne w zakresie BHP
oraz przepis6w o ruchu drogowym.

- Ogdlne wymagania dotyczace transportu podano w SST ,Wymagania ogdine”.

- Elementy konstrukcji stalowej zatadowane na $rodki transportu powinny odpowiada¢ wymogom skrajni i by¢ trwale mocowane, aby w
drodze nie ulegly zsunieciu, odksztatceniu, przewrdceniu itp. Sposob zatadunku, transportowania i roztladunku nie powinien powodowac
powstania nadmiemych deformaciji, naprezen i uszkodzen. Elementy wiotkie powinny byé odpowiednio zabezpieczone przed odksztatceniem i
zdeformowaniem.

- Wykonawca powinien wykona¢ ,Projekt organizacji transportu” elementéw konstrukcji stalowej z Wytwomi na miejsce wbudowania.
Projekt podlega pisemnej akceptacji przez Inzyniera.

»~Projekt organizaciji transportu” powinien zawierac:

- harmonogram realizacji transportu,

- okreslenie gabarytéw i masy transportowanych elementow,

- sposoéb za i wytadunku elementéw stalowych,

- rodzaj $rodkéw transportowych,

- w przypadku elementéw, ktorych gabaryty przekraczajg skrajnie drogowa lub torowa, nalezy podaé planowang trase transportu wraz ze
wszystkimi wymaganymi przepisami, pozwoleniami i uzgodnieniami,

- sposéb oznakowania transportu elementéw, ktorych gabaryty przekraczajg skrajnie drogowg lub torowa, zgodnie z przepisami o ruchu
drogowym lub przepisami kolejowymi.

- Wszelkiego rodzaju opracowania (projekty, ekspertyzy, opinie) wymagane przez jednostki uzgadniajgce trase konwoju lub transportu,
wykonawca powinien wykona¢ we wiasnym zakresie i na wtasny koszt.

- Wszelkie uszkodzenia drog publicznych, linii kolejowej lub innych budowli i urzadzen powstate w trakcie transportu Wykonawca bedzie

usuwac na biezaco i na wiasny koszt.
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5. Wykonanie robét
5.1. Ogdine warunki wykonywania robot

Ogdlne wymagania dotyczace wykonania robét podano w ST ,Wymagania ogdine”. Wykonanie robdt powinno by¢ zgodne normami PN-B-
06200:2002 oraz warunkami technicznymi.

Wykonawca przedstawi Inzynierowi do akceptacji projekt organizacji i harmonogram robét uwzgledniajacy wszystkie warunki, w jakich bedg
wykonywane roboty zwigzane z wykonaniem i montazem elementéw konstrukcji stalowej.

Rozpoczecie robdt poprzedza wykonanie przez Wytwomie ,Projektu organizacji robdt” zwigzanych z wykonaniem elementéw konstrukcii
stalowej. Projekt podlega pisemnej akceptacji przez Inzyniera, a rozpoczecie robdt moze nastapi¢ po dokonaniu odpowiedniego wpisu do
Dziennika Budowy przez Inzyniera.

~Projekt organizaciji rob6t” powinien zawierac:

- harmonogram realizacji robét,

- projekt technologii spawania,

- harmonogram i sposéb przeprowadzania badah materiatéw i spoin wymaganych odpowiednimi normami i niniejszg SST,

- okreslenie Podwykonawcow,

- okreslenie kwalifikacji osob wykonujgcych konstrukcje (spawaczy),

- okreslenie zrodet zaopatrzenia w stal konstrukcyjna,

- okreslenie zrodet zaopatrzenia w inne czynniki produkcii (elektrody, druty, topniki itp.),

- okreslenie sprzetu przewidzianego do wykonania konstrukgji,

- okreslenie sposobu i trybu usuwania usterek,

- inne informacje, ktérych wymaga Inzynier.

- Projekt technologii spawania” powinien zawiera¢:

- metode spawania,

- stosowany sprzet,

- rodzaj stosowanych materiatow,

- kolejno$¢ wykonywania spoin,

- pozycje tgczonych elementéw podczas spawania,

- rodzaje obrdbki spoin,

- metody kontroli i badan.

- Wytworca powinien zobowigzaé sie do znajomosci i przestrzegania ustalenn zawartych w ST i dokumentaciji projektowej, co potwierdza
pisemnie zlozeniem odpowiedniej deklaracji Inzynierowi.

- 5.1.2. Przygotowanie i obrébka elementéw

- Wyroby hutnicze stosowane do wykonania elementow konstrukcji stalowej przed wbudowaniem powinny by¢ sprawdzone pod wzgledem:
- gatunku stali,

- asortymentu,

- wiasnosci,

- wymiardw i prostoliniowosci.

Elementy, ktorych odchytki wymiarowe pod wzgledem prostoliniowosci przekraczajg dopuszczalne odchytki podane w PN-B-06200:2002
powinny podlega¢ prostowaniu. Elementy stalowe konstrukcji poddane prostowaniu lub gieciu nie powinny wykazywac peknie¢. Wystgpienie
tego rodzaju uszkodzerr powoduje odrzucenie wykonanych elementéw. Sprzet uzywany do prostowania i giecia elementéw stalowych powinien
by¢ zaakceptowany i sprawdzony przez Inspektora Nadzoru.

- Ciecie elementdéw i sposdb obrobienia brzegdw powinien by¢ wykonany zgodnie z ustaleniami dokumentaciji projektowe;.

- Przed przystgpieniem do skiadania elementdéw konstrukcji Inzynier przeprowadza odbiér elementéw w zakresie usuniecia rdzy,
oczyszczenia i oszlifowania powierzchni przylegajgcych i brzegow stykow.

- 5.1.3. Sktadanie konstrukcii

- Czesci do sktadania powinny by¢ czyste oraz zabezpieczone przed korozjg co najmniej w miejscach, ktére po montazu bedg niedostepne.

Stosowane metody i przyrzady powinny zagwarantowa¢ dotrzymanie wymagar doktadnoSci zespotdw i wykonania potgczen wediug
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zalgczone;j tabeli.

- Polaczenia spawane:

- brzegi do spawania wraz z przyleglymi pasami szerokosci 15 mm powinny by¢ oczyszczone z rdzy, farby i zanieczyszczeh oraz nie
powinny wykazywaé rozwarstwien i rzadzizn widocznych gotym okiem. Kat ukosowania, potoZzenie i wielkoS¢ progu, wymiary rowka oraz
dopuszczalne odchytki przyjmuje sie wediug wiadciwych norm spawalniczych. Szczeline miedzy elementami o nieukosowanych brzegach
stosowac nie wiekszg od 1,5 mm.

- wykonanie spoin:

- Rzeczywista grubo$é¢ spoin moze by¢ wigksza od nominalnej o 20%, a tylko miejscowo dopuszcza sig grubos¢ mniejsza:

- 05% - dla spoin czotowych

- 010% -dla pozostatych

- Dopuszcza sie miejscowe podtopienia oraz wady lica i grani jesli wady te mieszczg sie w granicach grubosci spoiny. Niedopuszczalne sg
pekniecia, braki przetopu, kratery i nawisy lica.

- zalecenia technologiczne.

- spoiny szczepne powinny by¢ wykonane tymi samymi elektrodami co spoiny konstrukcyjne

- wady zewnetrzne spoin mozna naprawi¢ uzupetiajgcym spawaniem, natomiast pekniecia, nadmiemg ospowatos¢, braki przetopu,
pecherze nalezy usungé przez szlifowanie spoin i ponowne ich wykonanie.

- 5.2. Zabezpieczenie antykorozyjne

- Przewidziane dokumentacjg projektowg zabezpieczenie antykorozyjne elementéw konstrukcji stalowej, jezeli jest to moZliiwe, nalezy
wykona¢ w Wytwomi zgodnie ze SST dotyczacg zabezpieczenia antykorozyjnego konstrukgji stalowych.

- 5.3. Montaz konstrukgii

- Montaz nalezy prowadzi¢ zgodnie z dokumentacjg techniczng i przy udziale srodkéw, ktdre zapewnig osiggniecie projektowanej
wytrzymatosci i statecznosci, uktadu geometrycznego i wymiaréw konstrukciji. Kolejne elementy mogg by¢ montowane po wyregulowaniu i
zapewnieniu statecznosci elementéw uprzednio zmontowanych.

- Montaz konstrukgiji stalowej nalezy wykonywac zgodnie z zaleceniami normy PN-B-06200.

- Elementy konstrukcji nalezy oznakowa¢ w sposéb trwaty i widoczny zgodnie z oznaczeniami przyjetymi na rysunkach montazowych.
Transport i skladowanie elementéw nalezy wykonywa¢ w sposob zabezpieczajgcy je przed uszkodzeniami. tgczniki i elementy ztgczne
powinny by¢ odpowiednio opakowane, oznakowane i przechowywane w warunkach suchych.

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

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

- Potaczenia wykonywac wg punktu 5.1.3

Przed przystapieniem do prac montazowych nalezy:

- sprawdzi¢ stan fundamentdw, osie i linie odniesienia rzednych obiektu,

- sprawdzi¢ stan scian nosnych na ktérych opierac sie bedzie konstrukcja stalowa,

- sprawdzi¢ poprawnos¢ wykonania miejsc oparcia konstrukcji stalowej na Scianie,

- dopuszczalne odchytki ustawienia geometrycznego konstrukgji:

6. Kontrola jakosci robét

6.1. Wymagania ogdlne

- Kontrola jakosci wykonania nowej konstrukcji stalowej jak i nowych elementéw konstrukcji juz istniejgcych polega na sprawdzeniu
zgodnosci z dokumentacjg projektowg oraz wymaganiami podanymi w normie PN-B-06200:2002 i niniejszej SST.

- Kontrola powinna by¢ prowadzona wg ustalonego Planu Kontroli, obejmujgcego miedzy innymi podziat obiektu na czesci podlegajace
osobnej ocenie oraz szczegdtowe okreslenie zakresu, celu kontroli, czestotliwosci badan, sposobu i ilo$¢ pobierania probek.

- NaWykonawcy spoczywa obowigzek sporzadzenia Planu Kontroli, ktory podlega zatwierdzeniu przez Inzyniera.

- Inzynier, w porozumieniu z Wykonawcg, powotuje Komisje Odbioru, ktorej zadaniem jest sprawowanie nadzoru nad wykonaniem nowe;j

konstrukcji stalowej jak i nowych elementéw konstrukciji juz istniejgcej. Poszczegdlne etapy wykonania nowej konstrukgji stalowej jak i nowych
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konstrukcji juz istniejgcych sg odbierane przez Komisje poprzez sporzgdzenie odpowiedniego protokotu.

Ocena poszczegoinych etapdw robdt potwierdzana jest wpisem do Dziennika Budowy.
Ogdlne wymagania dotyczace kontroli jakosci rob6t podano w SST ,Wymagania ogdine”.
6.2. Zakres kontroli i badan

6.2.1. Materiaty

Materiaty stosowane do wykonania elementéw konstrukgji stalowej podlegajg kontroli zgodnie z wymaganiami podanymi w niniejszej ST.

Przed wbudowaniem kazdorazowo stosowane materiaty powinny uzyska¢ akceptacje Inzyniera.
Wykonanie i montaz konstrukcji stalowej podlega kontroli zgodnie z wymaganiami podanymi w niniejszej ST.

Dopuszczalne odchytki wymiarowe powinny odpowiada¢ wymaganiom normy PN-B-06200:2002 oraz warunkom podanym w niniejszej

6.2.2.1. Kontrole prowadzone w procesie wytwarzania:

—  kontrola stali,

—  sprawdzenie elementéw stalowych,

—  sprawdzenie wymiaréw konstrukciji,

—  sprawdzenie potgczen,

—  sprawdzenie zabezpieczen antykorozyjnych,

—  sprawdzenie zgodnosci wykonania konstrukgji stalowej z dokumentacjg projektowa,
—  kontrole jakosci wykonania z uwzglednieniem dopuszczalnych tolerancii,

—  kontrole jakosci powtok antykorozyjnych.

Odbidr konstrukcji oraz ewentualne zalecenia co do sposobu naprawy powstatych uszkodzerr w czasie transportu potwierdza Inzynier

wpisem do Dziennika Budowy.

Roboty podlegajg odbiorowi, a ocena poszczegdinych etapdw robét potwierdzana jest wpisem do Dziennika Budowy.
6.2.3. Elementy konstrukcji stalowej

Dopuszczalne odchytki wymiarowe powinny odpowiada¢ wymaganiom normy PN-89/S-10050 oraz warunkom podanym w niniejszej ST.

6.2.3.1. Kontrole prowadzone w procesie wytwarzania elementéw konstrukciji stalowej

kontrola stali,

sprawdzenie elementdéw stalowych,

sprawdzenie wymiaréw elementéw w stanie gotowym do montazu,
kontrole jakosci wykonania z uwzglednieniem dopuszczalnych tolerandjj,
sprawdzenie potgczen,

sprawdzenie zabezpieczen antykorozyjnych.

6.2.3.2. Kontrola w czasie transportu i na budowie elementdw konstrukgii stalowej

sprawdzenie wykonanego oznakowania zgodnego z planem montazu,

sprawdzenie czy elementy zatadowane na $rodki transportu odpowiadajg wymogom skrajni i czy sg trwale mocowane,
sprawdzenie zgodnosci wykonania elementdw konstrukgji stalowej z dokumentacjg projektowa,

kontrola jakosci powiok antykorozyjnych,

sprawdzenie poprawnosci wykonania elementéw konstrukcji poprzez wykonanie prébnego montaz w istniejgcej konstrukgii.

6.2.3.3. Kontrola montazu elementéw konstrukciji stalowej w istniejgcej konstrukdii

sprawdzenie zgodnosci wykonania elementdw konstrukgji stalowej z dokumentacjg projektowa,
sprawdzenie potgczen,

kontrola jakosci wykonania z uwzglednieniem dopuszczalnych tolerandjj,

kontrola jakosci powiok antykorozyjnych.

Odbidr elementéw konstrukcji przeznaczonych do wbudowania w istniejgcg konstrukcje oraz ewentualne zalecenia co do sposobu

naprawy powstatych uszkodzen w czasie transportu potwierdza Inzynier wpisem do Dziennika Budowy.

Odbidr konstrukcji stalowej po wbudowaniu nowych elementéw w istniejgcg konstrukcje oraz ewentualne zalecenia co do sposobu

naprawy powstatych uszkodzen potwierdza Inzynier wpisem do Dziennika Budowy.
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- Roboty zwigzane z wykonaniem elementéw konstrukgji stalowej przeznaczonych do wbudowania w istniejgcg konstrukcje oraz montaz
tych elementéw podlega odbiorowi, a ocena poszczegdinych etapdw robét potwierdzana jest wpisem do Dziennika Budowy.

- 7.Obmiar robét

- Ogdlne wymagania dotyczace obmiaru rob6t podano w ST ,Wymagania ogdine”.

- Jednostkg obmiarows jest t (tona):

- wykonanej i zamontowanej konstrukcji stalowej jako catosci,

- wykonanych i zamontowanych w istniejacej konstrukcji nowych elementéw konstrukgcji stalowej, zgodnie z dokumentacjg projektowg i
obmiarem w terenie.

- 8. 0Odbior robot

- Ogdlne wymagania dotyczace odbioru robét podano w S\T ,Wymagania ogdine”.

- Inspektor Nadzoru, w porozumieniu z Wykonawcg, powoluje Komisje Odbioru, ktdrej zadaniem jest sprawowanie nadzoru nad
wykonaniem konstrukcji stalowej jako catosci, jak i elementéw konstrukcji stalowej przeznaczonych do wbudowania w istniejaca konstrukcje.
Poszczegdine etapy wykonania konstrukgji stalowej jako catosci i elementow konstrukgji stalowej przeznaczonych do wbudowania w istniejgca
konstrukcje sg odbierane przez Komisje poprzez sporzgdzenie odpowiedniego protokotu.

- Do odbioru koncowego w Wytwémi Wytworca przedktada wszystkie dokumenty techniczne, $wiadectwa kontroli laboratoryjnej i
technologicznej, Swiadectwa spawaczy, pomiary odchylek, Swiadectwa jakosci materiatdw, jak réwniez dziennik wykonania konstrukcii,
dokumentacje projektowa, rysunki warsztatowe, protokoty odbioru czesciowego, protokdt z pomiaru geometrii lub prébnego montazu
wytwarzanej konstrukgiji.

- Odbidr konstrukcji po rozladunku i uszkodzen powstatych w transporcie winien by¢ wykonany w obecnosci Inzyniera i powinien by¢ przez
niego zaakceptowany. Wytwdrca powinien dostarczyé wszystkie elementy konstrukcji stalowej oraz komplet dokumentéw dotyczacych
wykonanej konstrukciji.

- Odbidr konstrukcji na budowie winien by¢ dokonany na podstawie protokotu ostatecznego odbioru konstrukcji w wytwémi wraz z
os$wiadczeniem wytwdmi, ze usterki w czasie odbioréw miedzyoperacyjnych zostaty usuniete.

- Wykonane i zamontowane konstrukcje stalowe jako calo$¢ oraz elementy konstrukcji stalowych przeznaczone do wbudowania w
istniejgcg konstrukcje uznaje sie za wykonane i zamontowane zgodnie z dokumentacjg projektowa, niniejszg SST i wymaganiami Inzyniera,
jezeli wszystkie pomiary i badania z zachowaniem tolerancji podanych w dokumentacii projektowej, przywotanych normach i niniejszej SST daty
wyniki pozytywne.

9. Podstawa ptatno$ci

- Placi sie za roboty wykonane w jednostkach podanych w punkcie 7.

- Cena obejmuje wszystkie czynnosci wymienione w ST.

10. Przepisy zwigzane

10.1. Normy:

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

- PN-EN 10025:2002 Wyroby walcowane na gorgco z niestopowych stali konstrukcyjnych. Warunki techniczne dostawy.

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

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

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

- PN-EN10027-1:1994  Systemy oznaczania stali. Znaki stali, symbole gtéwne.

- PN-EN10021:1997 Ogdlne techniczne warunki dostawy stali i wyrobow stalowych.

- PN-EN 10079:1996 Stal. Wyroby. Terminologia.

- PN-EN10210-1:2000 Ksztaftowniki zamkniete wykonywane na goraco ze stali konstrukcyjnych niestopowych i drobnoziamistych.
Warunki techniczne dostawy.

- PN-H-92203:1994 Stal. Blachy uniwersalne. Wymiary.

- PN-91/M-09430 Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawania i napawania stali. Ogélne wymagania i badania.

- PN-ENISO9013:2002 Spawanie i procesy pokrewne. Klasyfikacja jakosci i tolerancje wymiaréw powierzchni cietych termicznie (ciecie
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PN-75/M-69703
PN-85/M-69775

PN-EN 970:1999
PN-ISO 8501-1
PN-ISO 8501-2
PN-EN-ISO 8502
PN-EN-ISO 8503

10.2. Inne dokumenty:

tlenem).

Spawalnictwo. Wady ztgczy spawanych. Nazwy i okreslenia.

Spawalnictwo. Wadliwos¢ zlgczy spawanych. Oznaczenie klasy wadliwosci na podstawie ogledzin
zewnetrznych.

Spawalnictwo. Badania nieniszczgce ztgczy spawanych. Badania wizualne.

Zabezpieczenie przed korozjg — przygotowanie powierzchni - grupa norm.

1. Ustawa z dnia 7 lipca 1994 r. Prawo budowlane (tekst jednolity: Dz. U. z 2003 r. Nr 207, poz. 2016; z pdzniejszymi zmianami),
2. Ustawa z dnia 16 kwietnia 2004 r. o wyrobach budowlanych (Dz. U. 22004 r. Nr 92, poz. 881).
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