SPECYFIKACJA TECHNICZNA
ST-01 WYKONANIE | MONTAZ KONSTRUKCJI
STALOWYCH

Temat:
Wykonanie zabezpieczenia tymczasowego dachu Wiezy cisnien
zlokalizowanej na terenie potnocnym siedziby Muzeum
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1.1

1.2

1.3

1.4

1.5

1.6

1.7

Wstep

Przedmiot Specyfikaciji

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji sg wymagania dotyczgce wykonania i odbioru
konstrukciji stalowych zwigzanych z wykonaniem zabezpieczen tymczasowych dachu
wiezy ci$nien na terenie Muzeum Slgskiego w Katowicach.

Zakres stosowania specyfikaciji

Specyfikacja Techniczna (STWIOR), jako cze$¢ Specyfikacji Istotnych Warunkéw
Zamowienia (SIWZ) stosowana jest jako dokument przetargowy i kontraktowy przy
zleceniu i realizacji robét wymienionych w punkcie 1.3.

Zakres robot objetych Specyfikacja

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji dotyczg prowadzenia robét zwigzanych z
wykonaniem:

- podparcia tymczasowego dachu,

- stezen dachu w poziomie oparcia dachu.

Wymiary i charakterystyki przyjetych dla poszczegdinych elementéw stalowych profili —
zgodnie z rysunkami wykonawczymi konstrukcji oraz odpowiednimi wykazami stali.

Okreslenia podstawowe

Okreslenia podane w niniejszej Speqyfikacji sg zgodne z obowigzujgcymi polskimi
normami i Specyfikacji WARUNKI OGOLNE.

Ogolne wymagania dotyczace robot

Roboty powinny by¢é wykonane zgodnie z projektem i Specyfikacjami oraz zaleceniami i
poleceniami Inzyniera. Przed przystgpieniem do realizacji rob6t Wykonawca, w razie
koniecznosci, zobowigzany jest do opracowania wilasnym kosztem i staraniem
dokumentacji koniecznej do realizacji robdt.

Kwalifikacje wykonawcy

Wymagana klasa wykonania konstrukcji

Kategoria produkcji: PC1.

Klasy wykonania konstrukcji: EXC2.

Dla klasy XC2 wymagania jakosciowe dotyczgce spawania zgodnie z normg PN-EN
ISO 3834 czes¢ 3 Standardowe wymagania jakosci.

Wymagania stawiane wykonawcy
Wykonawca powinien spetnia¢ wymagania pozwalajgce do wykonania konstrukcji w
klasie EXC2.

Materiaty

Wszystkie materiaty i wyroby powinny mie¢ zaswiadczenie jakosci zgodne z PN-EN
45014 i PN-H-01107 lub wyniki badan laboratoryjnych potwierdzajgce wymagang
jakosé. Wszystkie elementy muszg by¢ trwale oznaczone. Wyroby nieoznaczone nie
powinny by¢ stosowane na elementy konstrukcji nosne;j.
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1.71

1.7.2

1.7.3

1.7.4

1.7.5

Do wszystkich wyrobow nalezy dotaczy¢ dokumenty potwierdzajgce ich jakosé
zgodnie z odpowiednimi normami, a w szczegdélnosci :

- Wyroby hutnicze wg PN-H-01107,

- Elektrody, druty, topiki wg PN-B-06200:1997 wykaz norm tabl. 2,

- Sruby zwykta wg PN-M.-82054-18,

- Sruby sprezajgce wg PN-M.-82054 potwierdzone atestem dla kazdej partii $rub.

Wytwarzanie

Przy wytwarzaniu elementéw stalowych nalezy zachowa¢ wszystkie wymagania
przynalezne konstrukcji klasy EXC2.

Identyfikacja

Kazda cze$¢ konstrukcji i pakiet podobnych czesci w kazdej fazie wytwarzania
powinny by¢ jednoznacznie okreslone przez odpowiedni system identyfikacji. Kazda
czes¢ skiadowa powinna by¢ oznaczona trwatym znakiem identyfikacyjnym w
sposob nie powodujacy jej uszkodzenia. Nalezy uzyska¢ akceptacje projektanta, co
do rozmieszczenia znakéw identyfikacyjnych. System identyfikacji powinien
umozliwia¢ odniesienie protokotow odbioréw czgstkowych (materiatow, wyrobow,
przygotowania powierzchnia do scalenia, scalen, montazu) do konkretnych
elementow konstrukcyjnych.

Tolerancje wytwarzania

Cafa konstrukcja oraz jej poszczegélne elementy powinny spetnia¢ wymagania
zgodnie z PN-EN-1090-2:2008 zatgcznik D oraz D2.

Spawanie

W celu zapobiezenia powstawania wad w spoinach nalezy starannie i na biezaco
kontrolowac¢ prace spawalnicze i prowadzi¢ ich dziennik. Roboty spawalnicze moga
by¢ prowadzone jedynie przy temperaturze wyzszej niz -5°C, a dla stali
niskostopowych przy temperaturze powyzej +5°C. Nie wolno prowadzi¢ prac
spawalniczych podczas deszczu i padajgcego s$niegu. W przypadku spawania
recznego spawacz musi przedstawi¢ Swiadectwo przeprowadzonej préby
umiejetnosci spawacza. Proba taka ma by¢ przeprowadzona nie wczesniej niz dwa
lata od dnia zawarcia umowy z Wykonawcg na realizacje niiniejszego zadania.
Ponadto préba taka dokonana ma by¢ wykonana w przypadku zaistnienia przerwy
w wykonywaniu robo6t spawalniczych wigkszej niz 6 miesiecy, jak rowniez gdy
stwierdzi sie uchybienia w jakosci wykonywanych spoin (dlatego musi byc¢
prowadzona w dzienniku spawéw identyfikacja spoiny z jej wykonawca).

Potaczenia srubowe

Potaczenia srubowe niesprezane - wg pkt 9.6.1 PN-B-06200:1997.

Potgczenia srubowe sprezane - wg pkt 9.6. PN-B-06200:1997 oraz zatgcznika C.
Potgczenia sprezane prowadzi¢ metodg kontrolowanego momentu. Site sprezajgcy i
momenty dokrecenia przyjg¢ zgodnie z tablicg 11 PN-B-06200.

Materiaty

Wyroby hutnicze wg PN-H-01107
Elektrody, druty, topiki wg PN-B-06200:1997 wykaz norm tabl. 2
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2.1

2.2

2.3

Sruby zwykta wg PN-M.-82054-18

Sruby sprezajagce wg PN-M.-82054 potwierdzone atestem dla kazdej partii $rub
Powtoki malarskie wg Projektu Wykonawczego

Typy materiatéw — jak na Rysunkach Wykonawczych

Akceptowanie uzytych materiatow

Stosowane materiaty i wyroby powinny by¢é zgodne z projektem i spetniac
wymagania Polskich Norm. Wszystkie materiaty i wyroby powinny mie¢
zaswiadczenia jakosci zgodnie z PN EN 45014 i PN H 01107 lub wyniki badan
laboratoryjnych potwierdzajgce wymagang jakos¢.

Materiaty i wyroby dodatkowe w procesach technologicznych powinny byé
dobierane odpowiednio do wymagan projektowych jesli w projekcie nie podano
inaczej.

Materiaty i wyroby nalezy przechowywac i konserwowac zgodnie z wymaganiami
norm i warunkami gwarancji jakosci i w spos6b umozliwiajgcy tatwg i
jednoznaczng identyfikacje kazdej dostawy. Wyroby nie oznaczone nie powinny
by¢ stosowane na elementy konstrukcji nosnej. Akceptacja zgtoszonych w
programach wytwarzania i montazu (pkt 5.1.2 \ 5.1.3) dostawcow materiatéw
nie oznacza akceptacji materiatbw. Wytwérca jest zobowigzany do
dokumentowania odpowiedniej jakosci wszystkich partii materiatéw.

Stal konstrukcyjna

Gatunki stali konstrukcyjnej
Do wytwarzania konstrukcji stalowych nalezy uzywaé¢ stal zgodnie z PN 901B
03200. Elementy konstrukcyjne powinny spetnia¢ ponadto wymagania okreslone
w normach przedmiotowych:

e dla blach uniwersalnych i grubych wy PN-83/H-92120 PN 79/H-92146
i PN-B3/H-92203,
dla walcéwki. pretéw i ksztattownikow wg PN-84/H-93000 i PN-85/H-93001,
dla katownikéw rownoramiennych wg PN-81/H-93401,
dla katownikdéw nierownoramiennych wg PN-81/H 93402,
dla ceownikéw PN-86/H 93403,
dla dwuteownikow wg PN-801H-93407.

Laczniki i materiaty spawalnicze

Na Wykonawcy cigzy obowigzek egzekwowania od dostawcow i przechowywania
atestébw potwierdzajgcych spetnienie wymagan postawionych w normie
przedmiotowej dotyczgcej danego wyrobu lub materiatu. Atesty muszg byc¢
przedstawione wraz z dostawg kazdej partii tacznikbw i materiatdw
spawalniczych. W przypadku tgcznikéw i materiatdw spawalniczych spetnione
muszg by¢ wymagania norm przedmiotowych:

PN-M-82054 (PN-IM-82054) Sruby, wkrety i nakretki

PN-M-82101 (PN-85/M-82101) Sruby ze tbem szesciokgtnym

PN-M-82105 (PN-85/M-82105) Sruby ze tbem szesciokagtnym z gwintem na catej
dtugosci

PN-M-82002 (PN-771M-82002) Podktadki - Wymagania i badania

PN-M-82005 (PN-781M-82005) Podktadki okrggte zgrubne

PN-M-82039 (PN-831M-82039) Podktadki okrggte do potgczen sprezanych
PN-M-82144 (PN-86IM-82144) Nakretki szesciokgtne
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4.1

PN-M-82171 (PN-831M-82171) Nakretki szeSciokgtne powiekszone do potgczen
sprezanych

PN-M-09355 (PN-731M 09350) Topniki do spawania i napawania tukiem krytym
PN-M-69420 (PN-88/M-69420) Spawalnictwo - Druty lite do spawania i napawania
stali

PN M 80430 (PN 91 IM 69430) Spawalnictwo Elektrody stalowe otulone do
spawania i napawania

Ogo6lne wymagania i badania

PN-M-69433 (PN-881M-69433) Spawalnictwo - Elektrody stalowe otulone do
spawania stali niskoweglowych i stali niskostopowych o podwyzszonej
wytrzymatosci

PN-M 89434 (PN- 741M-89434) Elektrody otulone do spawania stali
niskostopowych przeznaczonych do pracy w podwyzszonych temperaturach
Wytworca powinien przestrzegac¢ okreséw waznosci stosowania elektrod wedtug
gwarancji dostawcy.

taczniki powinny by¢ przechowywane w suchych i przewietrzanych
pomieszczeniach z zapewnieniem ochrony przed korozjag i w sposéb
umozliwiajgcy segregacje na poszczeg6lne asortymenty. Materiaty spawalnicze
nalezy przechowywac ponad podtogg w suchych, przewietrzanych i ogrzewanych
pomieszczeniach. taczniki i materiaty spawalnicze przeznaczone do wytworzenia
okreslonej stalowej konstrukcji powinny by¢ oddzielone od pozostatych.

Sprzet

Wytwérca konstrukcji i Wykonawca obowigzani sg do przedstawienia Inzynierowi
na jego zadagnie wykazy zasadniczego sprzetu. Inzynier jest uprawniony do
sprawdzenia czy urzadzenia dzwigowe posiadajg wazne sSwiadectwa wydane
przez Urzad Dozoru Technicznego.

Wykonawca na zgdanie Inzyniera jest zobowigzany do probnego uzycia sprzetu
w celu sprawdzenia jego przydatnosci. Sprawdzenie powinno odbywaé sie w
obecnosci przedstawiciela Inzyniera.

Transport

Transport zewnetrzny (od dostawcy na miejsce budowy)

Zatadunek, transport, roztadunek i sktadowanie wyrobdw ze stali konstrukcyjnej
powinny odbywacé sie tak, aby powierzchnia stali byta zawsze czysta, wolna
zwtaszcza od substancji aktywnych chemicznie i zanieczyszczen mogacych
utrzymywac wilgoé. Wyroby ze stali konstrukcyjnej powinny byé utrzymywane
w stanie suchym i sktadowane nad gruntem na odpowiednich podporach.
Niedopuszczalne jest diugotrwate sktadowanie stali niezabezpieczonych przed
opadami. Wyroby ze stali konstrukcyjnej muszg posiada¢ oznaczenia i cechy
zgodnie z PN 731H 01102. Oznaczenia i cechy muszg by¢ zachowane w catym
procesie wytwarzania konstrukcji. Przy dzieleniu wyrobéw nalezy przeniesc
oznaczenia na czesci pozbawione oznaczen.

Konstrukcja powinna by¢ wysytana w kolejnosci uzgodnionej z wykonawcg
montazu. Konstrukcja przed wysytkg powinna by¢ zabezpieczona przed korozja.
Przy transporcie nalezy dostosowa¢ sie do ograniczen wymiarowych
narzuconych gtownie zdolnosciami zatadunkowymi srodkéw transportowych.

W transporcie drogowym zasadnicze wymiary elementow wysytkowych
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4.2

powinny by¢ nastepujace:

* najwieksza dtugosc¢ 11,0 m,

* najwieksza szerokos¢ 2,5 m,

* najwieksza wysokos¢ 2,5 m,

* masa20.0t.

Dopuszczalne odchylenia dtugos¢ elementu transportowanego drogami prostymi
bez tukéw moze by¢ do 18,0 m wysokos¢ elementu na przyczepach specjalnych
moze by¢ do 3,10 m Wszystkie elementy konstrukcji powinny by¢ tadowane na
srodki transportu w ten sposdb, aby mogty by¢ transportowane i roztadowywane
bez powstania nadmiernych naprezen deformacji lub uszkodzen Zalecane jest
transportowanie konstrukcji w takiej pozycji w jakiej bedzie eksploatowana. Ze
wzgledu na tatwosé ich uszkodzenia szczegdlnie chronione muszg byé elementy
stykbw montazowych. Ze wzgledu na mozliwo$¢é wyboczenia we wszystkich
rodzajach konstrukcji nalepy odpowiednio usztywni¢ elementy wiotkie na czas
zatadunku i transportu. Drobne elementy takie jak blachy naktadkowe czy blachy
stanowigce potaczenia muszg by¢ jednoznacznie oznakowane i umieszczone w
miejscu  zamocowania przy pomocy $rub montazowych. Elementy
drobnowymiarowe takie jak sruby podktadki nakretki czy drobne blachy powinny
by¢ przewozone w zamknietych pojemnikach Dzwigar powinny byc¢
transportowane w pozycji pionowej i ta pozycja powinna by¢ zachowana we
wszystkich fazach transportu i montazu konstrukcji. W pewnych przypadkach
moga by¢é one transportowane w innej pozycji jesli bedg odpowiednio
zabezpieczone przed utratg statecznosci i innymi uszkodzeniami. Inzynier w razie
potrzeby moze zgada¢ wykonania odpowiednich obliczeh. Sposéb mocowania
elementow musi wykluczy¢ mozliwos¢é przemieszczenia przewrdcenia  lub
zsuniecia sie ich w czasie transportu. Przewozone elementy powinny byé
zatadowane w ten sposob aby nie przekraczaty zadnej z odpowiednich skrajni
ustalonych przez normy. Przy transporcie drogowym w wypadku przekroczenia
ktéregokolwiek z wymiaréw skrajni lub dopuszczalnych ciezaréw pojazddw
nalepy uzyska¢ zgode DODP i Zarzaddéw Drogowych w miastach prezydenckich
przez ktérych tereny przechodzi trasa przejazdu. Konwoj przewozgcy czesci nad
wymiarowe konstrukcji powinien byé oznakowany i poprzedzony przez
oznakowany samochdd pilotujacy.

Transport wewnetrzny, zatadunek i wytadunek

Urzadzenia transportowe stosowane w transporcie wewnetrznym i przetadunkach
powinny by¢é sprawne oraz bezpieczne. W celu zapewnienia petnego
bezpieczenstwa obstuga tych urzgdzen powinna by¢ pouczona o ich dziataniu, o
postugiwaniu sie nimi oraz o zachowaniu sie w ich poblizu na co nalezy uzyskac
pisemne potwierdzenie pracownikow. Predko$¢é poziomego przemieszczania
tadunkéw powinna by¢ umiarkowana (ok. 5 km/h). Elementy konstrukcji powinny
by¢ nalezycie utozone i przymocowane do s$rodka transportowego, aby nie
dopuscie do ich zsuniecia sie lub zmiany potozenia. Elementy wiotkie nalezy
usztywniaé, aby nie dopusci¢ do odksztatceh i uszkodzen. Za pomocg zurawia
nalezy przenosi¢ konstrukcje co najmniej 1,0 m nad przedmiotami znajdujgcymi
sie na drodze przemieszczania. Podnoszenie elementow przy ukosnym utozeniu
liny zawiesia jest niedopuszczalne. Od powyzszej zasady mozna odstgpi¢ pod
warunkiem przeprowadzenia obliczen sprawdzajgcych  wytrzymatos¢ i
statecznos¢ zurawia. W celu zachowania bezpieczehstwa podnoszac konstrukcije
nalezy kierowac linami zaczepionymi do niej i obstugiwanymi z odpowiednio
odlegtego miejsca.
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4.3

4.4

5.1

5.1.1

5.1.2

5.1.3

Odbiér konstrukciji po roztadunku

Podczas odbioru po roztadunku nalezy sprawdzi¢ czy elementy konstrukcyjne sa
kompletne i odpowiadajg zatozonej w Dokumentacji Projektowej geometrii.
Dopuszczalne odchytki nie powinny przekracza¢ odchytek podanych w pkt 4.7
PN-B-06200.

Likwidacja uszkodzen transportowych

Jesli usuwanie odchytek i uszkodzen Inzynier uzna za konieczne, to Wytwdérca
przedstawia Inzynierowi do akceptacji projekt technologiczny i harmonogram
usuwania odchytek. Inzynier moze zastrzec, jakich prac nie mozna wykonywaé
bez obecnosci przedstawiciela Inzyniera. Koszt prac ponosi Wykonawca, a do ich
wykonania powinien przystgpi¢ tak szybko, jak jest to mozliwe ze wzgledéw
technicznych. Po zakonczeniu prac Wykonawca montazu dokonuje odbioru w
obecnosci przedstawiciela Inzyniera. Jesli po prostowaniu (usuwaniu odchytek)
wystepujg pekniecia lub inne uszkodzenia element (lub jego cze$é) zostaje
zdyskwalifikowany.

Wykonanie roboét

Warunki ogélne

Program montazu i scalania konstrukcji na miejscu budowy

Rozpoczecie robét moze nastgpi¢ po pisemnym zaakceptowaniu przez Inzyniera
programu montazu. Program sporzadzany jest przez Wykonawce montazu.
Program powinien zawiera¢ protokot odbioru konstrukcji od Wytwércy oraz:
harmonogram terminowy realizacji,
informacje o personelu kierowniczym i technicznym Wytworcy,
informacje o obsadzie tych stanowisk robotniczych, na ktérych konieczne jest
udokumentowanie kwalifikacji,
projekt montazu,
sprawdzenie pracy statycznej konstrukcji jesli podczas montazu bedzie ona
podpierana w innych punktach niz przewiduje to Dokumentacja Projektowa,
informacje o podwykonawcach,
informacje o podstawowym sprzecie montazowym przewidzianym do realizacji
zadania,
projekt technologii spawania (jesli wystepuje),
sposOb zapewnienia badan ujetych w Specyfikacji,
informacje o sposobie zapewnienia bezpieczenstwa os6b ktére moga znalez¢
sie w obszarze prac montazowych.

Akceptowanie stosowanych technologii

Jedli jakas z czynno$ci technologicznych nie jest okredlona jednoznacznie w
Dokumentacji Projektowej Iub zachodzi konieczno$¢ zmiany technologii
Wykonawca musi uzyskaé¢ akceptacje Inzyniera.

Kontrola wykonywanych robét

Inzynier jest uprawniony do wyznaczenia harmonogramu czynnosci kontrolnych
badawczych i odbiorcow czesciowych na czas, ktérych nalezy przerwac roboty.
W zaleznosci od wyniku badan Inzynier podejmuje decyzje o kontynuowaniu
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5.2

5.2.1

5.2.2

5.2.3

5.2.4

robot.

Montaz i scalanie konstrukcji na miejscu budowy

Sktadowanie konstrukcji na placu budowy

Obowigzkiem Wykonawcy montazu jest przygotowanie placu sktadowego
konstrukcji i udostepnienie go Wytwércy, by mogt dokona¢ roztadunku
konstrukcji i usung¢ ew. uszkodzenia powstate w transporcie. Konstrukcje na
placu budowy nalezy uktadaé¢ zgodnie z projektem technologii montazu
uwzgledniajgc kolejnos¢é poszczegdlnych faz montazu. Konstrukcja nie moze
bezposrednio kontaktowac sie z gruntem lub woda, i dlatego nalezy jg uktada¢ na
podktadkach drewnianych lub betonowych (np na podktadach kolejowych).
Sposbdb uktadania konstrukcji powinien zapewnic:

statecznosc¢ i nieodksztatcalnosc,

dobre przewietrzenie elementéw konstrukcyjnych,

dobrg widocznos¢ oznakowania elementéw sktadowych,

zabezpieczenie przed gromadzeniem sie wod opadowych, $niegu,

zanieczyszczen, DTP.
W miare mozliwo$ci nalepy dgzy¢ do tego, aby dzwigary i belki byty sktadowane
w pozycji pionowej (takiej jak w konstrukcjach) podparte w weztach. W
przypadku sktadowania w innej pozycji niz pionowa lub przy innym podparciu
niz podano w projekcie montazu wymagane sg obliczenia sprawdzajgce
statecznosc¢ i wytrzymatosé.

Przemieszczanie elementéw konstrukcji do ostatecznego ich potozenia

Elementy sktadowane na placu budowy muszg by¢ transportowane do miejsca
wbudowania w sposéb gwarantujacy jego nieuszkodzenie. Elementy
transportowane przy pomocy dzwigbw muszg by¢ podnoszone przy uzyciu
odpowiednich zawiesi z zachowaniem zasad bezpieczenstwa (prébne uniesienie
na wysokos¢ 20 cm brak przeszk6d na drodze transportu przeszkolona i
odpowiednio wyekwipowana zatoga).

Wszelkie uszkodzenia elementéw powstate w czasie transportu wewnetrznego
musza by¢ ocenione przez Inzyniera i w razie koniecznosci element musi byc¢
zastgpiony nowym na koszt Wykonawcy robot.

Wykonanie potaczen tymczasowych

Konstrukcje catkowicie spawane muszg by¢ scalone wg projektu montazu i
projektu technologii spawania zawierajgcego plan spawania. Spawane styki
montazowe moga by¢ wykonane przy zapewnieniu warunkéw przewidywanych
w projekcie technologii spawania, a szczegolnie przy odpowiedniej temperaturze
wilgotnosci oraz ostoniecia od wiatru.

Wykonanie potaczen statych na miejscu budowy

Potaczenia spawane

Wszystkie spoiny wykonywane na placu budowy muszg by¢ przewidziane w
Dokumentacji Projektowej. Jesli zachodzi potrzeba wykonania dodatkowych
spoin lub spoin pomocniczych (wigczajgc w to spoiny sczepne) musi by¢ to
pisemnie zaakceptowane przez Inzyniera. Spawanie nie przewidzianych w
Dokumentacji Projektowej uchwytow montazowych (uszy) do podnoszenia lub
zamocowah wymaga zgody Inzyniera. Inzynier moze zazgda¢ wykonania
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5.3

6.1

6.2

6.3

obliczen sprawdzajgcych skutki przyspawania uchwytéw montazowych.
Spawanie nalezy prowadzi¢ zgodnie z wymaganiami EN 1090-2:2008. Roboty
spawalnicze na obiekcie prowadzi¢ mozna w temperaturach powyzej 5°C.

Potaczenia na sruby

O ile nie jest okreSlone inaczej w dokumentacji przekazanej z wytworni
wykonywanie otworéw i ich rozwiercanie do ostatecznego wymiaru nalepy
wykonaé podczas ostatecznego montazu konstrukcji. Rozwiercone lub wiercone
otwory (cylindryczne lub stozkowe) powinny by¢é prostopadie do elementu.
Rozwiertaki i wiertta powinny by¢ w miare mozliwosci prowadzone mechanicznie.
Zte rozmieszczenie otworow dyskwalifikuje element. Wiercenie i rozwiercanie
moze by¢ wykonywane tylko przy pomocy urzgadzen obrotowych. Wiercenie
przez szablon jest dozwolone po bezpiecznym i pewnym przymocowaniu go na
wtasciwym miejscu. Wszystkie czesci muszg by¢ starannie docisniete w czasie
wiercenia. Zle wykonane lub rozmieszczone otwory nie powinny byé naprawiane
przez spawanie, chyba ze jest to dozwolone przez Inzyniera. Szczelnosé
potgczenia za pomocg S$rub i trzpieni montazowych powinna byé taka, aby
szczelinomierz grubosci 0,2 mm nie mogt wejs¢ miedzy powierzchnie tgczone
gtebiej niz na 20mm. Dtugos¢ sruby powinna by¢ taka, aby gwint Sruby pracujacy
na docisk i scinanie (w potgczeniach zwyktych i pasowanych) nie wchodzit gtebiej
w otwér tgczonej czesci niz na 2 zwoje. Nakretka i teb Sruby powinny
bezposrednio lub poprzez podktadki doktadnie przylega¢ do powierzchni
taczonych elementéw.

Zabezpieczenie antykorozyjne po montazu

Elementy konstrukcji stalowej muszg posiada¢ wszystkie warstwy powtoki
zabezpieczajgce przed korozjg z  wytgczeniem  ostatniej  warstwy
nawierzchniowej. Wykonawca zapewni natozenie ostatniej powtoki malarskiej po
wykonaniu wszystkich poprawek gruntowania. Poprawki i warstwe koncowg
nalezy wykonywa¢ na elementach odczyszczonych osuszonych w dzien bez
opaddéw i przy temperaturze konstrukcji powyzej 10°C. W kazdym przypadku
Wykonawca uzyska wczesniejszg zgode Inzyniera na wykonanie ostatecznej
powtoki malarskie;j.

Kontrola jakosci roboét

Obowiazki Wykonawcy

Wykonawca ma obowigzek prowadzi¢ kontrole jakosci prowadzonych przez
siebie robot niezaleznie od dziatan kontrolnych Inzyniera.

Odbiory czesciowe

Harmonogramy odbioréw czesciowych sporzadza Inzynier po zapoznaniu sie z
programem wytwarzania konstrukcji. Harmonogramy stanowig integralng czes¢
akceptacji programow. Sposéb i zakres odbioréw czesciowych opisane sg w pkt
5 niniejszej Specyfikacji.

Zakres kontroli jakosci roboét

Zakres kontroli jakosci rob6t obejmuje na etapie wstepnym:
. Pomiary geometrii i sprawdzenie odchytek pojedynczych elementéw,
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. Badanie wzrokowe potgczen spawanych,

. Kontrola wzrokowa i kontrola grubosci powtok malarskich,

. Jakosc tacznikow.

W razie negatywnego wyniku oceny wzrokowej spoin Wykonawca wykona badania
ultradzwigkowe spoin.

Po zakonczeniu montazu i malowania:

»  Sprawdzenie ogblnej geometrii ustroju,

« Sprawdzenie potgczen montazowych w szczegdlnosci potgczen sprezanych,

«  Sprawdzenie wykonczenia zakotwien

+  Koncowy pomiar powtok malarskich.

Obmiar robot

Wymagania ogdélne dotyczace obmiaru roboét

llosci przewidywanej stali profilowej zestawiono w dokumentacji projektowej, w ktérej w
kazdej pozycji uwzgledniono dodatki na wykonanie spoin oraz styki montazowe.

Odbior robot

Odbioér dostawy stali

Odbiér stali na budowie powinien by¢ dokonany na podstawie zaswiadczenia, w ktére
powinien by¢ zaopatrzony kazdy krag lub wigzka stali.

Zaswiadczenie to powinno zawiera¢ co najmniej:

*  Znak wytworcy,

»  Gatunek stali,

*  Numer wyrobu lub partii,

* Znak obrobki cieplne;j.

Odbior zmontowanej konstrukcji stalowej

Odbidr konstrukcji powinien by¢ dokonany przez Inzyniera. Odbi6r powinien polega¢ na
sprawdzeniu zgodnosci uzytych profili z rysunkami roboczymi konstrukcji stalowej i
postanowieniami niniejszej Specyfikacji. Sprawdzenie zgodnosci wykonanej konstrukgii
stalowej z rysunkami roboczymi obejmuje :

* Zgodno$c¢ uzytych profili,

+ Prawidtowe wykonanie potaczen spawanych i skrecanych.

Podstawa ptatnosci

Ustalenia dotyczace podstawy ptatnosci

Ustalenia dotyczace podstawy ptatnosci podano w Umowie.

Wynagrodzenie ryczattowe

Wynagrodzenie ryczattowe obejmuje miedzy innymi zakup, dostarczenie
materiatu, oczyszczenie, przycinanie, potgczenia spawane, skrecane oraz montaz
konstrukcji zgodnie z Dokumentacjg Projektowg i niniejszg Specyfikacjg, a takze
oczyszczenie terenu rob6t z odpadéw konstrukcji stanowigcych wiasnosé
Wykonawcy i usuniecie ich poza teren budowy.

W wynagrodzeniu ryczattowym mieszczg sie réwniez koszty ewentualnych
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rusztowan i pomostéw roboczych niezbednych do wykonania i montazu konstrukcji
stalowych wraz z ich rozbiérka.

Wynagrodzenie ryczattowe obejmuje réwniez wykonanie dokumentacji niezbedne;j
do realizacji zadania zgodnie z wymaganiami okreslonymi w dokumentach
postepowania.

Przepisy zwigzane

PN-EN 1090-2:2018-09 - Wykonanie konstrukcji stalowych i aluminiowych - Czes¢
2: Wymagania techniczne dotyczace konstrukcji stalowych

PN-B-06200 1997 Konstrukcje stalowe budowlane Warunki wykonania i odbioru
PN-B-03200 (PN-90/B-03200) Konstrukcje stalowe - Obliczenia statyczne i
projektowanie

PN-ISO 4464 Tolerancje w budownictwie - Zwigzki miedzy roznymi rodzajami
odchytek tolerancji stosowanymi w wymaganiach

PN-ISO 5261  Rysunek techniczny dla konstrukcji metalowych

PN-ISO 5261/AK Rysunek techniczny dla konstrukcji metalowych
PN-M-82101 (PN-85/M-82101) Sruby ze tbem szesciokgtnym

PN-M-82105 (PN-85/M-82105) Sruby ze tbem szesciokgtnym z gwintem na catej
dtugosci
PN-M-82002
PN-M-82005
PN-M-82039
PN-M-82144
PN-M-69355
PN-M-69420
stali
PN-M-69430 (PN-91/M-69430) Spawalnictwo - Elektrody stalowe otulone do
spawania i napawania - Ogélne wymagania i badania

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

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

PN-M-89751 (PN-64/M-69751) Proba twardosci ztgczy spawanych i zgrzewanych.
PN-M-69772 (PN-87/M-69772) Spawalnictwo - Klasyfikacja wadliwosci ztgczy
spawanych na podstawie radiogramoéw

PN-M-69774 (PN- 76/M-6977 4) Spawalnictwo- Ciecie gazowe stali weglowych o
grubosci 5 - 100 mm - Jakos¢ powierzchni ciecia

PN-M-69775 (PN-89/M-69775) Spawalnictwo - Wadliwosci ztgczy spawanych
Oznaczanie klasy wadliwosci na podstawie ogledzin zewnetrznych.

PN-M-69777 (PN-89/M-69777) Spawalnictwo - Klasyfikacja wadliwosci ztgczy
spawanych na podstawie wynikéw badan ultradzwiekowych.

PN-M-69008 (PN-87/M-69008) Spawalnictwo - Klasyfikacja konstrukcji spawanych
PN-M-69009 (PN-87IM-89009) Spawalnictwo - Zaktady stosujgce procesy
spawalnicze - Podziat PN-M-69011 (PN- 78/M-69011) Spawalnictwo - Zigcza
spawane w konstrukcjach stalowych

PN EN 25817 PN-ISO 5817  Zigcza stalowe spawane tukowo - Wytyczne do
okreslania pozioméw  jakosci wedtug niezgodnosci spawalniczych
PN-EN 26520 PN-ISO 6520 Klasyfikacja niezgodnosci spawalniczych w ztgczach
spawanych metali wraz z objasnieniami

PN-77/M-82002
PN-78/M-82005
PN-83/M-82039
PN-86/M-82144
PN-73/M-69355
PN-88/M-69420

Podktadki -Wymagania i badania

Podktadki okragte zgrubne

Podktadki okragte do potgczen sprezanych

Nakretki szesciokatne

Topniki do spawania i napawania tukiem krytym
Spawalnictwo - Druty lite do spawania i napawania

PRy
— — ~— ~— ~— ~—
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Badania spoin prowadzi¢ wg wytycznych normy PN-EN ISO 17635:2010

llos¢ badanych spoin wg tablicy 24 normy EN 1090-2:2009 w zaleznosci od rodzaju
spoiny i klasy wykonania konstrukciji

Dodatkowo 100% badania wizualne wg PN-EN 970:1999

Poziom jakosci spoin wg PN-EN ISO 5817
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