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B2-02 KONSTRUKCJE STALOWE

CPV: 45262400-5 Wnoszenie konstrukcji ze stali konstrukcyjnej

1. CZESC OGOLNA

1.1. PRZEDMIOT ST:

Przedmiotem niniejszej Ogdlnej Specyfikacji sa podstawowe wymagania dotyczace wykonania i odbioru robét budowlano -
montazowych zwigzanych z :

Modernizacjg i nowa aranzacjg trzech kameralnych sal widowiskowych wraz z ich zapleczem w budynku uniwersytetu muzycznego
Fryderyka Chopina w Warszawie zlokalizowanego przy ulicy Okdlnik 2, dz. nr ewidencyjny 94 w obrebie 50 407.

1.2. ZAKRES STOSOWANIA ST :

Specyfikacja Techniczna jest stosowana jako jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i realizacji konstrukcji
stalowych ze stali konstrukcyjnej przy realizacji obiektu jak w punkcie 1.1. niniejszej ST.

1.3. ZAKRES ROBOT OBJETYCH ST :
Specyfikacja dotyczy wszystkich czynnosci majacych na celu wykonanie konstrukcji stalowych, w zakresie:
( pomost stalowy sali operowej wraz ze schodami oraz wszelkie elemnty wystroju wnetrz wykonane w konstrukcji stalowej)

- wykonania konstrukcji w wytworni, na podstawie zatwierdzonego projektu,

- dostarczenia konstrukcji na plac budowy,

- zmontowania konstrukgji,

- sprawdzenia poprawnosci i doktadnosci montazu,

- wykonanie zabezpieczenia przeciwkorozyjnego i przeciwpozarowego konstrukcji,

zgodnie z Dokumentacjq projektowa.

Przedmiotem opracowania jest okreslenie wymagar odno$nie wtasciwo$ci materiatéw wykorzystywanych do powyzszych
robot, wymagan w zakresie robot przygotowawczych oraz wymagan dotyczacych wykonania i odbiorow konstrukcji stalowych.

1.4. OKRESLENIA PODSTAWOWE :
Okreslenia podstawowe uzyte w niniejszej specyfikacji sa zgodne z obowigzujacymi, odpowiednimi polskimi normami i z definicjami
podanymi w Ogoélnej Specyfikacji.

1.5. OGOLNE WYMAGANIA DOTYCZACE ROBOT :

Wykonawca robét jest odpowiedzialny za jako$¢ wykonania robét, ich zgodno$¢ z dokumentacjg projektowa, ST i poleceniami
Inspektora Nadzoru. Wprowadzanie jakichkolwiek odstepstw od tych dokumentéw wymaga akceptacji zarzadzajacego realizacjg,
umowy. Opis wg pkt. 5 ogoinej specyfikacji technicznej.

2. MATERIALY

2.1. OGOLONE WYMAGANIA DOTYCZACE MATERIALOW :
Materiaty zgodnie z ogoina specyfikacja nr 2 . Wszystkie uzyte materiaty powinny mie¢ aktualne, wymagane przepisami znaki i
Swiadectwa dopuszczenia do stosowania w budownictwie na terytorium Rzeczypospolitej Polskiej, okreslone w OST 00-00 pkt 2.1.

Wszystkie materiaty i wyroby powinny mie¢ zaswiadczenia o jakosci zgodnie z PN-EN 45014 i PN-EN 10204 lub wyniki badan
laboratoryjnych potwierdzajace wymagang jakos¢. Materiaty i wyroby dodatkowe w procesach technologicznych, powinny by¢
dobierane odpowiednio do wymagan projektowych.

Materiaty i wyroby nalezy przechowywac i konserwowa¢ zgodnie z warunkami technicznymi w sposob umozliwiajacy tatwa i
jednoznaczng identyfikacje kazdej dostawy. Wyroby nieoznaczone nie powinny by¢ stosowane na elementy konstrukcji nosne;.

Konstrukcje ze stali ocynkowanej galwanicznie:

- konstrukcje, pomostdw technicznych, i konstrukcji pod centrale z ksztattownikéw walcowanych, ceownikéw, blach ptaskich i innych
ksztattownikéw, wykonane wg wytycznych projektow branzowych,

- pozostate elementy — sztankiety o$wietleniowe.

Konstrukcje ze stali nierdzewnej:

Klasyfikacja stali odpornych na korozje wg normy PN-EN 10088. Stal nierdzewna to stal o dobrej odpornosci na jednorodny lub
lokalny atak $rodowiska. Srodowiskiem moze by¢ atmosfera w temperaturze otoczenia (atmosfera: zamknietego pomieszczenie,
wiejska, miejska, przemystowa, morska), a takze roztwory chemiczne wywotujace warunki elektrochemiczne. Stale odporne na korozje
przeznaczone do pracy w wymienionych $rodowiskach klasyfikuje sie i nazywa stalami nierdzewnymi. Odporno$¢ korozyjna stali
nierdzewnej zapewnia minimalna zawarto$¢ chromu 10,5% w wyniku samoistnego tworzenia na powierzchni stali cienkiej warstwy
tlenkéw chromu — warstwa pasywna.
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Stale nierdzewne sg wiec stopami zelaza zawierajacymi, co najmniej 10,5% chromu oraz dodatki innych pierwiastkow stopowych w
celu modyfikacii struktury krystalicznej i polepszenia wtasciwosci, takich jak odporno$¢ korozyjna, wytrzymato$¢ mechaniczna,
podatnos¢ na ksztattowanie i odpornos$¢ na niskie oraz wysokie temperatury. Ze wzgledu na swoje wiasno$ci moga z powodzeniem
konkurowac z wieloma innymi materiatami inzynierskimi, zaréwno na ptaszczyznie technicznej, jak i ekonomicznej oraz dodatkowo
wykazujg wysokie walory estetyczne i ekologiczne, a w niektdrych przypadkach sg jedynym materiatem spetniajagcym wymagane
wiasnosci projektowe i eksploatacyjne.

Wykonane z niej elementy balustrad , relingi oraz inne elementy dekoracyjno uzytkowe wg. Projektu.

Wyroby hutnicze

Jakos¢ wyrobow hutniczych powinna by¢ potwierdzona dokumentami kontroli wg PN-EN 10204:

a) zaswiadczeniem o jakoSci - gdy wymagane wtasciwosci sg w normie gwarantowane dla zamawianego gatunku stali i nie zachodzi
potrzeba okre$lenia wtasciwosci rzeczywistych

b) atestem - gdy w projekcie lub w kontrakcie wymaga si¢ okreslenia rzeczywistych cech stali wedtug wytopow na podstawie proby
rozciggania, podstawowych oznaczen sktadu chemicznego oraz proby udamosci dla stali grupy jako$ciowej wyzszej niz JR,

c) atestem specjalnym lub $wiadectwem odbioru - gdy w projekcie okreslono wymagania dodatkowe wg PN-EN 10025

(U) odnoszace si¢ do analizy wytopowej lub badan wyrobdw w partii dostawy,

d) Swiadectwem odbioru i deklaracjg zgodnosci producenta wyrobu hutniczego, gdy w projekcie zastosowano stale wg

PN-EN 10113-1, PN-EN 10113-2, PN-EN 10113-3, PN-EN 10137-1i PN-EN 10137-2

Materiaty spawalnicze i Sruby montazowe

Zamowienia na faczniki (Sruby montazowe) i materiaty spawalnicze sktada Wytworca konstrukcji stalowej u zaakceptowanych
przez Inspektora Nadzoru Wytworcow tych materiatow. Na Wytworcy konstrukcji ciazy obowigzek egzekwowania od
dostawcow i przechowywania atestow potwierdzajacych spetnienie wymagan postawionych w normie przedmiotowej
dotyczacej danego wyrobu lub materiatu. Atesty musza by¢ przedstawione wraz z dostawg kazdej partii materiatow. Badania,
ktore warunkuja wystawienie atestow Wytworca tacznikow lub materiatow spawalniczych przeprowadza na wiasny koszt.
Materiaty pochodzace z zapasow Wytworcy powinny by¢ atestowane w zakresie ustalonym przez Inspektora Nadzoru na koszt
wiasny Wytworcy konstrukcji.

Dla tacznikow spetnione musza by¢ wymagania normy PN-S-10050 i norm przedmiotowych:

- dla nakretek do $rub wg PN-M-82144

- dla nakretek niskich stosowanych jako przeciwnakretka wg PN-M-82153

- dla podktadek pod $ruby wg PN-M-82002, PN-M-82003, PN-M-82005, PN-M-82006, PN-M-82008, PN-M-

82009, PN-M-82018

- dla $rub montazowych wg PN-M-82101

- dla elektrod wg PN-M-69430 i PN-M-69433

- dla drutow spawalniczych wg PN-M-69420

- dla topnikow do spawania tukiem krytym wg PN-M-69355

- dla topnikow do spawania zuzlowego wg PN-M-69356.

Wytwoérca powinien przestrzegaé okreséw waznosci stosowania elektrod wedtug gwarancji dostawcy. Sruby powinny byé
przechowywane w suchych i przewietrzanych pomieszczeniach z zapewnieniem ochrony przed korozjg w sposob
umozliwiajacy segregacje na poszczegdlne asortymenty. Materialy spawalnicze nalezy przechowywa¢ ponad podiogg w
suchych, przewietrzanych i ogrzewanych pomieszczeniach. Laczniki i materiaty spawalnicze przeznaczone do wytworzenia
okreslonej stalowej konstrukcji powinny by¢ oddzielone od pozostatych.

Identyfikacja (znakowanie)

Kazda czes¢ konstrukcii i pakiet podobnych czesci, w kazdej fazie procesu wytwarzania, powinny by¢ jednoznacznie
okreslone przez odpowiedni system identyfikacji. Kazda cze$¢ sktadowa powinna by¢ oznakowana trwatym znakiem
identyfikacyjnym w sposob nie powodujacy jej uszkodzenia. Wybijane numery lub wyttoczone znaki s dozwolone, jako
oznakowanie pojedynczych czesci lub pakietow podobnych czesci w miejscach dostosowanych do procesu technologicznego.
Projekt moze wyklucza¢ stosowanie takiego znakowania lub okresla¢ strefy, w ktorych nie dopuszcza sie znakowania czesci
twardym stemplem i stanowic, czy w tych strefach mozna uzy¢ stempli migkkich (powierzchniowych). Nie dopuszcza sig
znakowania przy pomocy przecinaka.

3. SPRZET

Materiaty zgodnie z ogdlna specyfikacja nr 3 .

Wykonawca jest zobowigzany do Uzywania takiego sprzetu i narzedzi, ktore nie spowoduja niekorzystnego wptywu na jako$¢
materiatow i wykonywanych robot oraz beda przyjazne dla $rodowiska.

Whytworca konstrukcji w procesie wytwarzania i Wykonawca w procesie montazu obowigzani sa do przedstawienia Inspektorowi
Nadzoru do akceptacji wykazu zasadniczego sprzetu. Inspektor Nadzoru jest uprawniony do sprawdzenia, czy urzadzenia dzwigowe i
zbiorniki ci$nieniowe posiadajg wazne $wiadectwa wydane przez Urzad Dozoru Technicznego. Wykonawca na zadanie Inspektora
Nadzoru jest zobowigzany do probnego uzycia sprzetu w celu sprawdzenia jego przydatnosci. Sprawdzenie powinno odbywac sie w
obecnosci przedstawiciela Inspektora Nadzoru.
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Sprzet do montazu konstrukcji stalowych

Do wykonywania konstrukcji stalowych nalezy stosowaé¢ nastepujacy sprzet i narzedzia pomocnicze:
- Zurawie wiezowe, samochodowe i samojezdne,

- weiggniki,

- rusztowania, pomosty,

- sprzet i narzedzia do cigcia i spawania stali,

- ciggniki, przyczepy, samochody i in. sprzet do transportu konstrukcji na placu budowy,

- narzedzia pomiarowe (niwelatory, teodolity, miary itp.),

- reczne i elektryczne narzedzia do montazu, skrecania, ustawiania konstrukji itp.

4. TRANSPORT | SKLADOWANIE

Wymagania dla transportu i skladowania materiatéw zgodnie z ogéina specyfikacje nr 4.

4.1. TRANSPORT

Transport od dostawcy i sktadowanie stali konstrukcyjnej u Wytworcy

Zatadunek, transport, roztadunek i sktadowanie wyrobow ze stali konstrukcyjnej powinny odbywac si¢ tak, aby powierzchnia
stali byta zawsze czysta, wolna zwtaszcza od substanciji aktywnych chemicznie i zanieczyszczern mogacych utrzymywaé
wilgo¢. Wyroby ze stali konstrukcyjnej powinny by¢ utrzymywane w stanie suchym i sktadowane nad gruntem na odpowiednich
podporach.

Niedopuszczalne jest diugotrwate sktadowanie stali niezabezpieczonych przed opadami. Wyroby ze stali konstrukcyjnej
przeznaczone do wytwarzania okre$lonej stalowej konstrukcji powinny by¢ oddzielone od pozostatych. Wyroby ze stali
konstrukcyjnej musza posiada¢ oznaczenia i cechy zgodnie z PN-H-01102. Oznaczenia i cechy musza by¢ zachowane w
catym procesie wytwarzania konstrukcji.

Przy dzieleniu wyrobow nalezy przenie$¢ oznaczenia na cze$ci pozbawione oznaczen. Znaki powinny by¢ umieszczone w
takich miejscach, aby byty widoczne po zmontowaniu konstrukcji na placu budowy.

Transport konstrukcji na miejsce montazu

Konstrukcja przed wysytkg z wytworni powinna by¢ protokolarnie odebrana przez Zamawiajacego w obecnosci Wykonawcy
montazu na podstawie protokotu odbioru ostatecznego.

Konstrukcja powinna by¢ wystana w kolejnosci uzgodnionej z Wykonawca montazu.

Konstrukcja przed wysytkg powinna by¢ zabezpieczona przed korozja.

Wszystkie elementy konstrukcji powinny by¢ tadowane na $rodki transportu w ten sposob, aby mogty by¢ transportowane i
roztadowywane bez powstania nadmiernych naprezen, deformacji lub uszkodzen. Zalecane jest transportowanie konstrukcji w takiej
pozyciji w jakiej bedzie eksploatowana. Ze wzgledu na fatwos¢ ich uszkodzenia szczegolnie chronione musza by¢:

- taczniki

- elementy stykow montazowych.

Ze wzgledu na mozliwo$¢ wyboczenia nalezy odpowiednio usztywni¢ elementy wiotkie na czas zatadunku i transportu.

Odbior konstrukcji po roztadunku

Odbior konstrukgji stalowej powinien by¢ dokonany w obecno$ci przedstawiciela Inspektora Nadzoru i powinien by¢ przez
Inspektora Nadzoru zaakceptowany. Wytworca konstrukcji powinien dostarczy¢ wszystkie elementy konstrukcji przez siebie
wytworzone, a takze wszystkie elementy stalowe, ktore bedg uzyte na miejscu budowy. Z dostawy wytaczone sa farby i
materiaty spawalnicze, ktorych stosowanie jest ograniczone okresami gwarancji, ale Wytworca powinien zapewni¢ dostawe
zestawu farb, ktorymi zabezpieczono konstrukcje w wytworni, dla uzupetnienia ubytkéw w czasie montazu.

4.2. SKLADOWANIE

- Konstrukcje dowiezione do sktadowiska powinny by¢ wytadowywane zurawiami. Do wytadunku elementow |zejszych
mozna uzy¢ wciggarek, dzwignikow, podno$nikow lub przyciggarek szczekowych.

- Przecigganie nie zabezpieczonych elementow bezposrednio po podtozu jest niedopuszczalne Elementy cigzkie,
diugie i wiotkie, nalezy przy podnoszeniu i przemieszczaniu ze $rodka transportowego na sktadowisko chwytaé w
dwoch miejscach za pomocg zawiesia i usztywni¢ pas gorny w celu ochrony przed odksztatceniem.

- Teren na sktadowisko nalezy utwardzi¢.

- Elementy nalezy ukfada¢ na sktadowisku w kolejno$ci odwrotnej w stosunku do kolejno$ci podawania ich do
montazu.

- Elementy nalezy uktada¢ w sposob umozliwiajacy odczytanie znakowania.

- Elementy przewidziane do scalania powinny by¢ w miare mozno$ci sktadane w sgsiedztwie miejsca przeznaczonego
na scalanie.

- Na sktadowisku nalezy elementy najciezsze uktada¢ najblizej drogi komunikacyjnej, po ktorej moze poruszaé sie
zuraw transportowy, Izejsze mozna przemieszczaé w gtab placu sktadowego.

- Na miejscu sktadowania nalezy rejestrowac konstrukcje niezwtocznie po ich nadej$ciu, segregowac i uktada¢ na
wyznaczonym miejscu, oczyszczac i naprawiaé powstate w czasie transportu ewentualne uszkodzenia samej
konstrukcii i jej powtoki antykorozyjne;.
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- Konstrukcje nalezy uktada¢ w pozycji poziomej na podktadkach drewnianych z bali lub desek.

- Przed utoZzeniem pierwszego elementu nalezy umiesci¢ podktadki drewniane na wyrownanej do poziomu ziemi w
odlegtosci 2,0 m do 3,0 m jedna od drugiej.

- Elementy, ktore po wbudowaniu w obiekcie zajmujg potoZenie pionowe, nalezy rowniez sktadowa¢ w tym samym
potozeniu.

- Przy uktadaniu konstrukcji w stosie nalezy dobra¢ liczbe elementow ze wzgledu na stabilno$¢ stosu, wytrzymatosé
gruntu i wytrzymato$¢ podktadek drewnianych.

- Do sktadowanej konstrukcji i do miejsca montazu powinny by¢ wyznaczone doj$cia w miejscach zapewniajacych
bezpieczenstwo.

- Migdzy sktadowanymi materiatami nalezy zachowac przej$cia o szerokosci co najmniej 1,0m.

- Dojscia i dojazdy powinny by¢ w czasie wykonywania robot wystarczajaco oswietlone.

- Elektrody, Sruby i inne drobne elementy nalezy sktadowa¢ w magazynie w oryginalnych opakowaniach,
zabezpieczone przed zawilgoceniem.

5. WYKONANIE ROBOT

Zgodnie z opisem ogdlnej specyfikacji wykonania robot- dziat nr 5.

Do wykonania i montazu stalowych konstrukcji dopuszczone beda wylacznie zakiady i przedsigbiorstwa posiadajace
odpowiednie Swiadectwo (certyfikat).

Wymagania w stosunku do Wytworcy stalowych konstrukcji i Wykonawcy montazu

Konstrukcje stalowe moga by¢ wytwarzane jedynie w wytworniach zakwalifikowanych, posiadajacych odpowiednie $wiadectwo
(certyfikat). Termin wazno$ci Swiadectwa i jego zakres musza by¢ zgodne z czasem realizacji i rodzajem wytwarzanej lub
montowanej konstrukgji.

Sprawdzenie wymiarow wyrobow ze stali konstrukcyijnej

Wytwarzanie konstrukcji nalezy poprzedzi¢ sprawdzeniem wymiarow i prostoliniowo$ci zastosowanych wyrobow ze stali
konstrukcyjnej. Bez uprzedniego prostowania moga by¢ uzyte wyroby, w ktorych odchytki wymiarow i ksztattow nie
przekraczaja dopuszczalnych odchytek wg PN-S-10050

Ciecie elementow i obrabianie brzegéw nalezy wykonywac zgodnie z ustaleniami Dokumentacji Projektowej, ale tak, by
zachowane byty wymagania PN-B-06200. Mozna stosowa¢ ciecie gazowe (tlenowe) automatyczne lub potautomatyczne a dla
elementéw pomocniczych i drugorzednych réwniez reczne.

Brzegi po cieciu powinny by¢ oczyszczone z naderwarn. Przy cieciu nozycami podniesione brzegi powierzchni cigcia nalezy
wyrowna¢ na odcinkach wzajemnego przylegania z powierzchnig cigcia elementéw sasiednich.

Arkusze nie obciete w hucie nalezy obcina¢ co najmniej 20 mm z kazdego brzegu. Ostre brzegi po cieciu nalezy wyrownywac i
stepi¢ przez wyokraglenie promieniem r = 2 mm lub wigkszym.

Przy cieciu tlenowym mozna pozostawi¢ bez obrobki mechanicznej te brzegi, ktore bedg poddane przetopieniu w nastepnych
operacjach spawania oraz te, ktore osiagnety klase jakosci nie gorszg niz 3-2-2-4 wg PN-M-69774. Po cieciu tienowym
powierzchnie ciecia i powierzchnie przylegte powinny by¢ oczyszczone z zuzlu, grafu, naciekow i rozpryskow materiatu.

Czyszczenie powierzchni i brzegow

Przed przystapieniem do sktadania konstrukcji Inspektor Nadzoru przeprowadza odbior elementow w zakresie oczyszczenia i
oszlifowania powierzchni przylegajacych i brzegow stykowanych z zachowaniem wymagan PN-S-10050, PN-M-04251, PN-M-
69774.

Spawanie.
Metody spawania powinny by¢ oznaczone zgodnie z PN-EN 24063.

Montaz i scalanie konstrukcji na placu budowy

Montaz powinien by¢ wykonywany zgodnie z projektem konstrukcji i projektem montazu z zastosowaniem $rodkow
zapewniajacych stateczno$¢ w kazdej fazie montazu oraz osiggniecie projektowanej nosnosci i sztywnosci po ukoiczeniu
robot. Projekt montazu powinien by¢ przygotowany przez dostawce konstrukcji oraz by¢ akceptowany przez projektanta
konstrukcji. Przed rozpoczeciem montazu na placu budowy powinny by¢ spetnione wszystkie niezbedne warunki okreslone w
specyfikacji technicznej i w projekcie montazu. Jezeli roboty wykonywane sg przez kilku Wykonawcow, projekt montazu
powinien by¢ przez nich uzgodniony pod wzgledem terminu wykonywania robot, obcigzen montazowych i warunkow
zapewnienia bezpieczenstwa pracy.

6. KONTROLA JAKOSCIROBOT

Kontrola jakosci robot zgodnie z ogélng specyfikacja dziat nr 6.

Sprawdzenie wymiarow konstrukcji

Sprawdzenie ksztattu konstrukcji obejmuje sprawdzenie prostoliniowo$ci elementéw ewentualnych wybrzuszen z ich ptaszczyzny,
odchylenia ptaszczyzny elementu od ptaszczyzn przyjetych w Dokumentacji Projektowej(ptaszczyzny pionowe, poziome lub pochyte).
Przy odbiorze wykonywanych elementéw nalezy sprawdzi¢ ich zgodnos¢ z projektem oraz przeprowadzi¢ kontrole wymiaréw
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geometrycznych z uzyciem wiasciwych metod i narzedzi pomiarowych. Umiejscowienie i czestos¢ pomiarow powinny byé
okreslone w planie kontroli i badar z uwzglednieniem szczegolnych wymagan zawartych w projekcie oraz obejmujgcych
prébny montaz konstrukcii, jesli jest przeprowadzany.

Warunki odbioru powinny by¢ zgodne z wymaganiami 4.7 PN-B-06200.

Kontrola przed rozpoczeciem i podczas prac spawalniczych powinna by¢ wykonywana wedtug programu badan przez
wykwalifikowany personel majacy przynajmniej pierwszy stopien kwalifikacji i odpowiedni certyfikat wg PN-EN 473.
Dopuszczalne odchytki przygotowania brzegéw do spawania powinny by¢ przyjmowane wg PN-EN 29692, PN-EN ISO 9692-2
i PN-EN 25817

Ocena po wykonaniu spawania

Kazde potaczenie spawane powinno podlegac kontroli - co najmniej badaniom wizualnym. Rodzaj i zakres wymaganych
badan nieniszczacych w stosunku do okreslonych elementow i potaczen oraz kryteria ich odbioru okresla tablica 19 i zatacznik
B normy PN-B-06200.

Ocena montazu konstrukcji

Wg PN-B-06200 P.9.8. ocena montazu konstrukcji powinna obejmowac:

- kontrolne pomiary geodezyjne przed rozpoczgciem montazu, podczas montazu i po jego ukonczeniu wg 9.8.2,
- stan podpor oraz $rub fundamentowych i ich usytuowanie,

- zgodno$¢ metody montazu z projektem montazu i spetnienie wymagan bezpieczenstwa pracy,

- stan elementow konstrukcji przed montazem i po zmontowaniu,

- wykonanie i kompletno$¢ potaczen

- wykonanie powtok ochronnych

- naprawy elementow konstrukcji, potaczen i powtok ochronnych oraz usuwanie innych niezgodnosci.

7. PRZEDMIAR | OBMIAR ROBOT

Obmiaréw robot dla poszczegdlnych rodzajow rob6t nalezy wykonaé¢ zgodnie z ogdlna specyfikacja techniczng dziat nr 7.

Prowadzenie szczeg6towych obmiaréw robot jest niezbedne tylko dla prac, ktore zgodnie z zapisami umowy rozliczane bedg
na podstawie cen jednostkowych i ilosci rzeczywiscie wykonanych robot i do nich si¢ odnosza wszystkie ustalenia niniejszego
punktu.

Dla umow ryczattowych obmiar sprowadza si¢ jedynie do szacunkowego okreslenia zaawansowania robot dla potrzeb
wystawienia przejsciowej faktury.

Zasady okreslania ilo$ci robot

Jednostkg obmiarowa jest 1 tona stali elementow ustroju niosacego.

Do ptatno$ci przyjmuje sie tonaz zgodnie z Dokumentacjg Projektowa, zwigkszony lub zmniejszony o iloSci wynikajace z
zaaprobowanych zmian. Zarowno Inspektor Nadzoru jak i Wykonawca moga zada¢ koricowego sprawdzenia tonazu, w
przypadku watpliwosci. Zadanie Wykonawcy musi by¢ zgtoszone na pismie.

Ciezar wiasciwy stali nalezy przyjmowa¢ wedtug polskich norm. Naddatki wynikajace z zastosowania przez Wykonawce
elementow zamiennych o wigkszych niz potrzeba wymiarach nie sg zaliczane do tonazu

Ciezar $rub, nakretek, tacznikow do wspotpracy z betonem oraz podktadek wlicza sie do tonazu konstrukcji wg ich
nominalnego cigzaru i wymiarow.

Nie wlicza sie do tonazu powtok ochronnych.

Ciezar spoin wlicza sig do tonazu wg ich nominalnych wymiarow. Nadlewek, wydtuzen itp. nie uwzglednia sie.

Nie potraca sig z tonazu otworow i wcigé o powierzchni mniejszej od 0,01 m2.

8. ODBIOR ROBOT

8.1. WYMAGANIA OGOLNE

Ocena i badania powinny by¢ wykonywane zgodnie z programem badan zawartym w planie jakosci, obejmujacym wszystkie
stosowane materiaty i wyroby oraz procesy wytwarzania i montazu. Zakres kontroli i badan nalezy dostosowaé¢ do rodzaju
konstrukcji i wymaganego poziomu jakosci.

W przypadkach uzasadnionych ograniczeniami nosnosci lub trwatosci konstrukcji powinna by¢ opracowana odpowiednia
instrukcja uzytkowania wg PN-86/B-01806.

Kontrola jakosci materiatow i wyrobow powinna sie odby¢ przy odbiorze dostawy od producenta i przed skierowaniem do
produkcii.

Przy odbiorze dostawy nalezy sprawdzic:

- zgodno$¢ wyrobow z zaméwieniem i dokumentacjg dostawy,

- kompletno$¢ i prawidtowo$¢ dokumentow jakosci, stan techniczny wyrobow (kontrola powierzchni, ksztattu,konsystencji) znakowanie
i opakowanie.
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8.2. ODBIORY

W toku odbioru komisja obowigzana jest zapozna¢ sig z przedtozonymi dokumentami, przeprowadzi¢ badania zgodnie z

wytycznymi podanymi w pkt. 6. niniejszej ST, porowna¢ je z wymaganiami podanymi w ST, dokumentacji projektowej i

odpowiednich normach oraz dokona¢ oceny wizualnej robot. Konstrukcje stalowe powinny by¢ odebrane, jezeli wszystkie

wyniki badan sg pozytywne, a dostarczone przez Wykonawce dokumenty sg kompletne i prawidtowe pod wzgledem

merytorycznym.

ODBIOR POGWARANCYJINY

Odbiér pogwarancyjny bedzie dokonany na podstawie oceny stanu obiektu z uwzglednieniem zasad odbioru ostatecznego zgodnie z
opisem w ogoinej OST pkt. 8.6. oraz zgodnie z zapisami w umowie.

| 9. PODSTAWA PLATNOSCI

Ptaci sie za roboty wykonane zgodnie z wymaganiami podanymi w punkcie 5 niniejszej ST.

Podstawe rozliczenia oraz ptatno$ci wykonanego i odebranego zakresu robot stanowi warto$¢ tych robot obliczona na
podstawie szczegotowych ustalert umownych.

Rozliczenie robot konstrukcyjnych moze by¢ dokonane jednorazowo po wykonaniu petnego zakresu robot i ich koAcowym
odbiorze lub etapami okreslonymi w umowie, po dokonaniu odbiorow cze$ciowych robot. Ostateczne rozliczenie umowy
pomiedzy Zamawiajacym a Wykonawcg nastepuje po dokonaniu odbioru pogwarancyjnego. Podstawe rozliczenia oraz
ptatnosci wykonywanego i odebranego zakresu robot konstrukcyjnych, zaleznie od ustalent umownych, stanowi warto$¢ tych
robot obliczona na podstawie:

- okreslonych w dokumentach umownych (ofercie) cen jednostkowych i iloci robot zaakceptowanych przez
Zamawiajacego , lub

- ustalonej w umowie kwoty ryczattowej za okreslony zakres robot.

Cena ryczattowa wykonania robot obejmuje:

- roboty przygotowawcze i pomiarowe,

- wytworzenie i dostarczenie konstrukcji stalowych i materiatow pomocniczych,

- transport konstrukcji na miejsce wbudowania,

- wykonanie niezbgdnych otworéw montazowych,

- przygotowanie prefabrykatow stalowych,

- montaz i demontaz niezbednych tymczasowych podparé, stezen i rusztowan,

- zamontowanie gotowych elementow,

- wyregulowanie potozenia i geometrii zmontowanej konstrukgji,

- wykonanie niezbednych podlewek,

- wykonanie ochrony antykorozyjnej i przeciwpozarowe;,

- niezbedne obetonowanie elementéw mocujacych wbudowanych w otwory montazowe,

- wykonanie niezbednych badar i pomiaréw,

- prace porzadkowe,

- koszty posrednie, zysk kalkulacyjny i ryzyko..

10. DOKUMENTY ODNIESIENIA

Dokumenty stanowiace podstawy prawne odbioru rob6t zgodnie z pkt. 10 ogdlnej specyfikacii technicznej

Normy

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

- PN-EN 288-1 Wymagania dotyczace technologii spawania metali i jej uznawanie - Postanowienia ogolne dotyczace
spawania

- PN-EN 288-2 Wymagania dotyczace technologii spawania metali i jej uznawanie - Instrukcja technologiczna spawania
tukowego

- PN-EN 288-3 Wymagania dotyczace technologii spawania metali i jej uznawanie - Badania technologii spawania tukowego stali
- PN-EN 288-5 Wymagania dotyczace technologii spawania metali i jej uznawanie- Uznawanie na podstawie stosowania
uznanych materiatow dodatkowych do spawania fukowego

- PN-EN 288-6 Wymagania dotyczace technologii spawania metali i jej uznawanie - Uznawanie na podstawie uzyskanego
do$wiadczenia

- PN-EN 288-7 Wymagania dotyczace technologii spawania metali i jej uznawanie - Uznawanie na podstawie stosowania
standardowej technologii spawania tukowego

- PN-EN 288-8 Wymagania dotyczace technologii spawania metali i jej uznawanie- Uznawanie na podstawie badania
przedprodukcyjnego spawania

- PN-EN 1712 Badania nieniszczace ztaczy spawanych - Badania ultradzwigkowe ztaczy spawanych - Poziomy akceptacii
- PN-EN 10025 (U) Wyroby walcowane na goraco z niestopowych stali konstrukcyjnych - Warunki techniczne dostawy

- PN-EN 10137-2 Blacha gruba i blacha uniwersalna ze stali konstrukcyjnej o podwyzszonej wytrzymatosci w stanie
ulepszonym cieplnie lub utwardzonym wydzieleniowo - Warunki dostawy stali ulepszonych cieplnie

- PN-EN 10155 Stale konstrukcyjne trudno rdzewiejace - Techniczne warunki dostawy
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- PN-EN 10204+A1 Wyroby metalowe - Rodzaje dokumentow kontroli

- PN-EN 12062 Spawalnictwo - Badania nieniszczace ztaczy spawanych - Zasady ogolne dotyczace metali
- PN-EN 12500 (U) Ochrona metali przed korozja- Ryzyko korozji w warunkach atmosferycznych - Klasyfikacja, okre$lanie
i ocena korozyjno$ci atmosfery

- PN-EN 1SO 4014 (U) Sruby z them szesciokatnym - Klasy doktadnosci A i B

- PN-EN ISO 4016 (U) Sruby z them szesciokatnym - Klasa doktadnosci C

- PN-EN 1SO 4017(U) Sruby z gwintem na catej dtugosci z them szesciokatnym - Klasy doktadnosci A B

- PN-EN ISO 4018 (U) Sruby z gwintem na catej diugosci z tbem szesciokatnym - Klasa doktadnosci C

- PN-EN ISO 4032 (U) Nakretki szesciokatne, odmiana 1 - Klasy doktadnosci A i B

- PN-EN ISO 4034 (U) Nakretki szesciokatne - Klasa doktadnosci C

- PN-EN IS0 4042 Czesci ztaczne - Powtoki elektrolityczne



