04.2. SPECYFIKACJA TECHNICZNA WYKONANIA | ODBIORU ROBOT BUDOWLANYCH

| | 45262400-5

Kod CPV - obejmuje grupy robét:
45262400-5 <Wznoszenie konstrukji ze stali konstrukcyjnej> |

Temat, nazwa i adres obiektu budowlanego, nr ewidencyjny dz.

Budowa budynku Bloku Operacyjnego wraz przebudowg budynkdw istniejacych w strefie stykowej na terenie Szpitala
im. Stanistawa Leszczynskiego w ramach inwestycji Budowa budynku Bloku Operacyjnego wraz z rozbudowq i
nadbudowa budynkow na terenie Szpitala im. Stanistawa Leszczynskiego, ul. Raciborska 27,

40-074 Katowice, na dziatkach nr 2, 6, 11, 12

Inwestor i adres:

| Szpital im. Stanistawa Leszczynskiego, 40-074 Katowice, ul. Raciborska 26

Nazwa,adres jednostki projektowania:

[ SAR sp. z 0.0. 40-009 Katowice, ul.Warszawska 17/5

Spis zawartosci zestawienia:
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2. Wymagania dot.wasciwosci wyrobéw budowlanych Str.02
3. Wymagania dotyczace sprzetu i maszyn Str.03
4. Wymagania dotyczace Srodkéw transportu Str.03
5. Wymagania dotyczace wykonania rob6t budowlanych Str.04
6.  Kontrola, badania, odbidr wyrobéw budowlanych i robé6t Str.04
7. Wymagania dotyczace przedmiaru i obmiaru robét Str.05
8. Sposob odbioru robét budowlanych Str.05
9. Podstawa ptatnosci Str.05
10. Dokumenty odniesienia Str.05

1. CZESC OGOLNA

1.1. Nazwa nadana zaméwieniu przez Zamawiajacego:

Budowa budynku Bloku Operacyjnego wraz przebudowg budynkéw istniejgcych w strefie stykowej na terenie Szpitala im.
Stanistawa Leszczynskiego w ramach inwestycji Budowa budynku Bloku Operacyjnego wraz z rozbudowg i nadbudowg
budynkéw na terenie Szpitala im. Stanistawa Leszczynskiego, ul. Raciborska 27, 40-074 Katowice, na dziatkach nr 2, 6, 11, 12
1.2. Przedmiot i zakres stosowania specyfikacji technicznej

Przedmiot: specyfikacja techniczna <Wznoszenie konstrukcji ze stali konstrukcyjnej> odnosi sie do inwestycji wym. w pkt.1.1.
Zakres stosowania: jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i realizacji rob6t wymienionych w punkcie 1.1.

1.3. Nazwy i kody grup (wg.stownika CPV)

45262400-5 <Wznoszenie konstrukcji ze stali konstrukcyjnej>

1.4. Informacje o terenie budowy:

Roboty powinny by¢ wykonane zgodnie z projektem i Specyfikacjami oraz zaleceniami i poleceniami Inspektora Nadzoru Inwestorskiego.
Przed przystapieniem do realizacji robot Wykonawca zobowigzany jest do opracowania wiasnym kosztem i staraniem oraz przedstawienia
do akeeptacji Inspektorowi Nadzoru Inwestorskiego n/w dokumentacii :

a)Projekt organizacji budowy uwzgledniajacy wytyczne organizacji budowy oraz sprzet przewidziany do zastosowania przez
Wykonawce i warunki budowy. Do projektu organizaciji budowy nalezy projekt transportu technologii, montazu oraz projekty rusztowan, i
innych tymczasowych konstrukcji pomocniczych. Projekt ten powinien zagwarantowa¢ catkowite bezpieczenstwo ludzi i montowanej
konstrukcii.

b)Projekt technologii zabezpieczen antykorozyjnych przewidzianych niniejsza Dokumentacjg Projektowa obejmujacy:

-metody przygotowania powierzchni wg PN 70/H 97051 PN 70/H 04652 PN 70/H 04653;

-warunki przeprowadzenia prac antykorozyjnych zaréwno w wytwérni, jak i po zmontowaniu konstrukcji uwzgledniajac
zagadnienie zabezpieczenia antykorozyjnego stykdw montazowych w trakcie montazu;

-technologie wykonywania zabezpieczen antykorozyjnych w wytworni oraz na placu budowy z uwzglednieniem réznic w
zabezpieczeniu poszczegdinych elementéw i konstrukcji naprawy uszkodzeh powtok w czasie montazu zabezpieczenia
stykow i montazowych;

-szczegoOty techniczne rozwigzan zabezpieczen antykorozyjnych poszczegolnych elementéw konstrukcji szczegdinie przy
dylatacjach i innych elementach wymagajacych wiekszej staranno$ci wymagania w zakresie dozoru wykonywania i kontroli
-Zestawienie materiatow i sprzetu z podziatem na cze$¢ dotyczaca wykonania konstrukcji i cze$¢ dotyczacg montazu.



1.5.Zakres robét objetych specyfikacja techniczna

1.Budynek Ginekologii -Pofoznictwa oraz Dermatologii -zabudowa konstrukcji stalowych nadprozy i ram wymiennych;
2.Budynek Bloku Operacyjnego -zabudowa konstrukcji podporowej zadaszenia szklanego;

3. Budynek Bloku Operacyjnego — konstrukcje zawiesia pod aparat Angio

4. Budynek Bloku Operacyjnego — konstrukcje podporowe pod systemy oston lamelowych;

5. Budynek Bloku Operacyjnego — konstrukcje wsporcze pod centrale wentylacyjne i agregat wody lodowe;j
6.Zabezpieczenie antykorozyjne — naniesienie 2x grunt + 3x farna nawierzchniowa;

1.6.Wyszczegolnienie i opis prac towarzyszacych i rob6t tymczasowych:

Zakres prac towarzyszacych:

-zabezpieczenie warsztatowe powtoka antykorozyjng — 1x farba podktadowa;

-podlewki i uzupetnienia zaprawami cementowymi w miejscach oparcia;

Zakres prac tymczasowych w ramach inwestycji wymienionej w punkcie 1.1 zawiera:
-zabezpieczenia istniejgcych instalacji bedacych w zblizeniu ze stanowiskiem spawania / montazu ;
-zabezpieczenie stanowiska spawania przed wptywami atmosferycznymi (ostony szczelne);

2. MATERIALY - wymagania dotyczace uzytych materiatow.

- Wyroby hutnicze wg PN-H-01107

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

- Sruby zwykla wg PN-M.-82054-18

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

Typy materiatéw — jak na Rysunkach Wykonawczych.

Akceptowanie uzytych materiatow
Stosowane materialy i wyroby powinny by¢ zgodne z projektem i spetniaé wymagania Polskich Norm Wszystkie materiaty i
wyroby powinny mie¢ zaswiadczenia jakosci zgodnie z PN EN 45014 i PN H 01107 lub wyniki badan laboratoryjnych
potwierdzajace wymagana jakos¢
Materiaty i wyroby dodatkowe w procesach technologicznych powinny by¢ dobierane odpowiednio do wymagan
projektowych jesli w projekcie nie podano inaczej
Materiaty i wyroby nalezy przechowywac i konserwowaé zgodnie z wymaganiami norm i warunkami gwarancji jakosci i w
sposob umozliwiajacy tatwa i jednoznaczng identyfikacje kazdej dostawy Wyroby nie oznaczone nie powinny byé
stosowane na elementy konstrukcji nosnej Akceptacja zgtoszonych w programach wytwarzania t montazu (pkt 5 12\ 5
1 3) dostawcow materiatdw nie oznacza akceptacji materiatbw Wytwérca jest zobowigzany do dokumentowania
odpowiedniej jako$ci wszystkich partii materiatow
Stal konstrukcyjna
Gatunki stali konstrukcyjnej.
Do wytwarzania konstrukeji stalowych nalezy uzywac stat zgodnie z PN 901B 03200 Inne gatunki stali (np pochodzace z
importu) mogg by¢ zastosowane przez Wytworce za zgodg Inzyniera Projektu, jesli posiadajg Aprobate Techniczng ITB.
Elementy konstrukcyjno powinna spetnia¢ ponadto wymagania spetniac wymagania okre$lone w normach
przedmiotowych
«dla blach uniwersalnych i grubych wy PN-83/H-92120 PN 79/H-92146 i PN-B3/H-92203,
«dla walcowki. pretow i ksztattownikéw wg PN-84/H-93000 i PN-85/H-93001,
«dla katownikéw réwnoramiennych wg PN-81/H-93401,
«dla katownikéw nieréwnoramiennych wg PN-81/H 93402,
«dla ceownikéw PN-86/H 93403.
«dla dwuteownikdéw wg PN-801H-93407,
Laczniki i materiaty spawalnicze.
Zaméwienia na tgczniki i materialy spawalnicze sktada Wytwérca stalowej konstrukcji u zaakceptowanych przez
Inzyniera Projektu Wytwdrcow tych materiatdbw Na Wytwdrcy konstrukcji cigzy obowigzek egzekwowania od dostawcow i
przechowywania atestow potwierdzajacych spetnienie wymagan postawionych w normie przedmiotowej dotyczacej
danego wyrobu lub materiatu Atesty muszg by¢ przedstawione wraz z dostawg kazdej partii tacznikéw i materiatow
spawalniczych Badania, ktore warunkujg wystawienie atestow Wytworca tacznikow lub materiatdow spawalniczych
przeprowadza na wlasny koszt Materiaty pochodzace z zapaséw Wytwdrcy konstrukcji powinny by¢ atestowane w zakresie
ustalonym przez Inzyniera Projektu na kos/t wlasny Wytwércy konstrukcji Spetnione muszg by¢é wymagania norm
przedmiotowych
PN-M-82054 (PN-IM-82054) Sruby, wkrety i nakretki PN-M-82101 (PN-85/M-82101) Sruby
ze tbem szesciokatnym
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PN-M-82105 (PN-85/M-82105) Sruby ze tbom sze$ciokatnym z gwintem na catej diugosci
PN-M-82002 (PN-771M-82002) Podktadki - Wymagania i badania

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

PN-M-82039 (PN-831M-82039) Podktadki okragte do potaczen sprezanych

PN-M-82144 (PN-86I1M-82144) Nakretki szesciokatne
(
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PN-M-82171 (PN-831M-82171) Nakretki sze$ciokatne powigkszone 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

Ogdlne 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 Wytwérca powinien przestrzega¢ okresow waznos$ci

stosowania elektrod wedtug gwarancji dostawcy
taczniki powinny by¢ przechowywane w suchych i przewietrzanych pomieszczeniach z zapewnieniem ochrony przed
korozja i w sposéb umozliwiajacy segregacje na poszczegolne asortymenty Materialy spawalnicze nalezy
przechowywa¢ ponad podtogg w suchych, przewietrzanych | ogrzewanych pomieszczeniach taczniki i materiaty
spawalnicze przeznaczone do wytworzenia okre$lonej stalowej konstrukcji powinny byé oddzielone od pozostatych.

3. SPRZET.

Wytworca konstrukcji w programie wytwarzania (pkt 5.1.2 ) i Wykonawca w programie montazu (pkt 5.1.3.) obowigzani
sq do przedstawienia Inspektorowi nadzoru do akceptacji wykazy zasadniczego sprzetu. Inspektor Nadzoru
Inwestorskiego jest uprawniony do sprawdzenia czy urzadzenia dzwigowe posiadajg wazne $wiadectwa wydane przez
Urzad Dozoru Technicznego.

Wykonawca na zadanie Inspektora Nadzoru Inwestorskiego jest zobowigzany do prébnego uzycia sprzetu w celu
sprawdzenia jego przydatnosci Sprawdzenie powinno odbywaé sie w obecno$ci przedstawiciela Inspektora Nadzoru
Inwestorskiego.

4. TRANSPORT - wymagania dotyczace Srodkow transportu

4.1 Transport zewnetrzny (od dostawcy na miejsce budowy)

Zatadunek, transport, roztadunek i sktadowanie wyrobdw ze stali konstrukcyjnej powinny odbywac sie tak, aby
powierzchnia stali byta zawsze czysta, wolna zwlaszcza od substancji aktywnych chemicznie i zanieczyszczeh mogacych
utrzymywac wilgo¢. Wyroby ze stali konstrukcyjnej powinny by¢ utrzymywane w stanie suchym i sktadowane nad
gruntem na odpowiednich podporach. Niedopuszczalne jest dtugotrwate 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 calym procesie wytwarzania konstrukcji. Przy dzieleniu wyrobow nalezy przenie$é
oznaczenia na czg¢$ci pozbawione oznaczen.

Konstrukcja powinna by¢ wysytana w kolejno$ci uzgodnionej z wykonawcg montazu. Konstrukcja przed wysytkg
powinna by¢ zabezpieczona przed korozja.

Wszystkie elementy konstrukcji powinny by¢ tadowane na srodki transportu w ten sposéb, aby mogty by¢ transportowane i
roztadowywane bez powstania nadmiernych naprezen deformacii lub uszkodzen. Zalecane jest transportowanie
konstrukcji w takiej pozycji w jakiej bedzie eksploatowana. Ze wzgledu na fatwo$¢ ich uszkodzenia szczegélnie chronione
muszg by¢ elementy stykéw montazowych. Ze wzgledu na mozliwo$¢ wyboczenia we wszystkich rodzajach konstrukcji
nalepy odpowiednio usztywni¢ elementy wiotkie na czas zatadunku i transportu. Drobne elementy takie jak blachy
nakfadkowe czy blachy stanowigce potaczenia musza by¢ jednoznacznie oznakowane i umieszczone w miejscu
zamocowania przy pomocy $rub montazowych. Elementy drobnowymiarowe takie jak Sruby podktadki nakretki czy
drobne blachy powinny by¢ przewozone w zamknietych pojemnikach Dzwigar powinny by¢ transportowane w pozycji
pionowej i ta pozycja powinna by¢ zachowana we wszystkich fazach transportu i montazu konstrukcji. Sposdb mocowania
elementéw musi wykluczy¢ mozliwo$¢ przemieszczenia przewrdcenia lub zsuniecia si¢ ich w czasie transportu.
Przewozone elementy powinny by¢ zatadowane w ten sposéb aby nie przekraczaty zadnej z odpowiednich skrajni
ustalonych przez normy.

4.2 Transport wewnetrzny, zatadunek i wytadunek

Urzadzenia transportowe stosowane w transporcie wewnetrznym i przetadunkach powinny by¢ sprawne oraz bezpieczne.
W celu zapewnienia petnego bezpieczenstwa obstuga tych urzadzen powinna by¢ pouczona o ich dziataniu, o
postugiwaniu sie nimi oraz o0 zachowaniu sie w ich poblizu na co nalezy uzyskac¢ pisemne potwierdzenie pracownikow.
Predko$¢ poziomego przemieszczania fadunkéw powinna by¢ umiarkowana (ok 5 km/h). Elementy konstrukcji powinny
by¢ nalezycie utozone i przymocowane do $rodka transportowego, aby nie dopu$cie do ich zsunigcia sie lub zmiany
potozenia. Elementy wiotkie nalezy usztywniaé, aby nie dopusci¢ do odksztatcen i uszkodzen.

4.3 Odbiér konstrukcji po roztadunku

Podczas odbioru po roztadunku nalezy sprawdzi¢ czy elementy konstrukcyjne sg kompletne i odpowiadajg zatozonej w
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Dokumentacji Projektowej geometrii. Dopuszczalne odchytki nie powinny przekracza¢ odchytek podanych w pkt 4 7 PN B
06200. Wytwérca konstrukcji powinien dostarczy¢ wszystkie elementy konstrukcji przez siebie wytworzone, a takze
wszystkie elementy stalowe, ktore bedg uzyte na miejscu budowy, np.: komplet Srub. Z dostawy wytgczone sq farby i
materiaty spawalnicze, ktorych stosowanie jest ograniczone okresami gwarancji.

4.4 Likwidacja uszkodzen transportowych

Jesli usuwanie odchytek i uszkodzen Inspektor nadzoru uzna za konieczne, to Wytworca przedstawia Inzynierowi Projektu
do akceptaciji projekt technologiczny i harmonogram usuwania odchytek. Inspektor nadzoru moze zastrzec, jakich prac nie
mozna wykonywaé bez obecnosci jego przedstawiciela. Koszt prac ponosi Wytwérca konstrukcji, a do ich wykonania
powinien przystapi¢ tak szybko, jak jest to mozliwe ze wzgledéw technicznych. Po zakonczeniu prac Wykonawca montazu
dokonuje odbioru w obecnosci przedstawiciela Inspektora nadzoru. Jesli po prostowaniu (usuwaniu odchytek) wystepujq
pekniecia lub inne uszkodzenia element (lub jego czes$¢) zostaje zdyskwalifikowany.

5. WYKONANIE ROBOT:

5.1 Warunki ogdlne

5.1.1 Program montazu i scalania konstrukcji na miejscu budowy.

Rozpoczecie robot moze nastapi¢ po pisemnym zaakceptowaniu przez Inspektora nadzoru programu montazu.Program
sporzadzany jest przez Wykonawce montazu.

5.1.2 Akceptowanie stosowanych technologii:

Jesli jaka$ z czynnosci technologicznych nie jest okreslona jednoznacznie w Dokumentacji Projektowej lub zachodzi
konieczno$¢ zmiany technologii Wykonawca musi uzyska¢ akceptacje Inspektora Nadzoru Inwestorskiego.

5.1.3. Kontrola wykonywanych robét.

Inspektor Nadzoru jest uprawniony do wyznaczenia harmonogramu czynnosci kontrolnych badawczych i odbiorcow
cze$ciowych na czas, ktérych nalezy przerwaé roboty. W zalezno$ci od wyniku badarn Inspektor nadzoru podejmuje
decyzje o kontynuowaniu robét.

5.2 Montaz i scalanie konstrukcji na miejscu budowy

5.2.1 Sktadowanie konstrukcji na placu budowy:

Obowigzkiem Wykonawcy montazu jest przygotowanie placu sktadowego konstrukcji i udostepnienie go Wytwérey, by
mogt dokonac roztadunku konstrukeji i usungC ew.uszkodzenia powstate w transporcie. Konstrukcje na placu budowy
nalezy uktada¢ zgodnie z projektem technologii montazu uwzgledniajac kolejno$¢ poszczegdinych faz montazu.
Konstrukcja nie moze bezposrednio kontaktowaé sie z gruntem lub wodg, i dlatego nalepy jg uktada¢ na podktadkach
drewnianych lub betonowych (np na podktadach kolejowych). Sposob uktadania konstrukcji powinien zapewnié:

-jej statecznos$¢ i nieodksztatcalno$é;

-dobre przewietrzenie elementdw konstrukcyjnych;

-dobrg widoczno$¢ oznakowania elementéw sktadowych;

-zabezpieczenie przed gromadzeniem sie wod opadowych $niegu zanieczyszczen DTP.

W miare mozliwo$ci nalepy dazy¢ do tego, aby dzwigary i belki byly sktadowane w pozycji pionowej (takiej jak w
konstrukcjach) podparte w weztach W przypadku sktadowania w innej pozycji niz pionowa lub przy innym podparciu niz
podano w projekcie montazu wymagane sg obliczenia sprawdzajace stateczno$é i wytrzymatosg.

5 2 2 Przemieszczanie elementéw konstrukciji do ostatecznego ich potozenia:

Elementy sktadowane na placu budowy muszg by¢ transportowane do miejsca wbudowania w sposéb gwarantujacy jego
nieuszkodzenie Elementy transportowane przy pomocy dzwigéw muszg byC podnoszone przy uzyciu odpowiednich
zawiesi z zachowaniem zasad bezpieczehstwa (prébne uniesienie na wysoko$¢ 20 c¢cm brak przeszkdéd na drodze
transportu przeszkolona i odpowiednio wyekwipowana zatoga).

Wszelkie uszkodzenia elementdéw powstate w czasie transportu wewnetrznego musza by¢ ocenione przez Inspektora
Nadzoru Inwestorskiego i w razie konieczno$ci element musi by¢ zastgpiony nowym na koszt Wykonawcy robét.

5.2.3. Wykonanie potgczen statych na miejscu budowy — potaczenia na $ruby:

O ile nie jest okreslone inaczej w dokumentacji przekazanej z wytworni wykonywanie otwordw i ich rozwiercanie do
ostatecznego wymiaru nalepy wykona¢ podczas ostatecznego montazu konstrukcji Rozwiercone lub wiercone otwory
(cylindryczne) powinny by¢ prostopadte do elementu Rozwiertaki i wiertta powinny byé w miare mozliwosci prowadzone
mechanicznie. Zte rozmieszczenie otwordw dyskwalifikuje element Wiercenie i rozwiercanie moze by¢ wykonywane tylko
przy pomocy urzadzen obrotowych Wiercenie przez szablon jest dozwolone po bezpiecznym i pewnym
przymocowaniu go na wlasciwym miejscu Wszystkie czesci musza byé starannie doci$niete w czasie wiercenia. Zle
wykonane lub rozmieszczone otwory nie powinny byC naprawiane przez spawanie, chyba ze jest to dozwolone przez
Inspektora nadzoru Szczelno$é potaczenia za pomoca Srub i trzpieni montazowych powinna by¢ taka aby szczelinomierz
gruboéci 0,2 mm nie mogt wej$¢ miedzy powierzchnie tgczone gtebiej niz na 20mm Diugo$¢ Sruby powinna by¢ taka aby
gwint Sruby pracujacy na docisk i Scinanie (w potaczeniach zwyktych i pasowanych) nie wehodzit gtebiej w otwér taczonej
czesci niz na 2 zwoje Nakretka i teb $ruby powinny bezposrednio lub poprzez podktadki doktadnie przylegaé do
powierzchni taczonych elementdw.

5.2.4. Dostosowanie do lokalnych uwarunkowar wysoko$ciowych.

W uzgodnieniu z Projektantem i Inspektorem nadzoru Inwestorskiego.

5.3. Zabezpieczenie antykorozyjne po montazu:

Zasadnicze zabezpieczenie elementow konstrukcji stalowej przed korozjg wykonywane jest w Wytwérni gdzie wykonuje
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sie wszystkie warstwy powloki zabezpieczajacej przed korozjq z wylaczeniem ostatniej warstwy nawierzchniowej
Wykonawca zapewni natozenie ostatniej powtoki malarskiej po wykonaniu wszystkich poprawek gruntowania Poprawki i
warstwe koncowg nalepy wykonywa¢ na elementach odczyszczonych osuszonych w dzien bez opadéw i przy
temperaturze konstrukcji powyzej 10"C Dopuszcza sie wykonywanie prac malarskich w warunkach zimowych pod
warunkiem zapewnienia odpowiedniej temperatury malowania i schnigcia farby pod zadaszeniem. W kazdym
przypadku Wykonawca uzyska wczesniejszg zgode Inspektora nadzoru na wykonanie ostatecznej powtoki malarskiej.

6. KONTROLA JAKOSCI - badania, odbiér wyrobéw budowlanych i robot

6.1 Obowiazki Wykonawcy.

Wykonawca ma obowigzek prowadzi¢ kontrole jakoSci prowadzonych przez siebie robdt niezaleznie od dziatan
kontrolnych Inspektora nadzoru.

6.2 Odbiory czesciowe.

Harmonogramy odbioréw cze$ciowych sporzadza Inspektor nadzoru po zapoznaniu sie z programem wytwarzania
konstrukcji Harmonogramy stanowig integralng cze$¢ akceptacji programéw. Sposéb i zakres odbioréw czeSciowych
opisane sg w pkt 8 niniejszej Specyfikacji.

6.3 Zakres kontroli jakosci robét.

Zakres kontroli jakosci rob6t obejmuje na etapie wstepnym:

-weryfikacje jakosci prac warsztatowych kontroli jakosci w wytwomi kwalifikacji wytworni i jej personelu;

-pomiary geometrii i sprawdzenie odchytek pojedynczych elementow;

-kontrola wzrokowa i kontrola grubo$ci powtok malarskich;

-jako$¢ tacznikdw;

Po zakoriczeniu montazu i malowania:

-sprawdzenie ogdlnej geometrii ustroju;

-sprawdzenie potaczen montazowych w szczegélnosci potaczen sprezanych;

-sprawdzenie wykofczenia zakotwien;

-koricowy pomiar powtok malarskic.

7. PRZEDMIAR | OBMIAR - Wymagania dotyczace przedmiaru i obmiaru robét.

Wymagania ogdlne dotyczace obmiaru robét.

lloci przewidywanej stali profilowej zestawiono w Przedmiarze Robot, w ktdrym w kazdej pozycji uwzgledniono dodatki na wykonanie
spoin oraz styki montazowe. llosci przewidywanego materiatu zestawiono w Przedmiarze Robot

Jednostka obmiarowa. - jednostkg obmiarowa jest 1 [ t ] wbudowane] stali profilowej

llo$¢ robot okresla sie na podstawie projektu z uwzglednieniem zmian zaaprobowanych przez Inspektora nadzoru i
sprawdzonych w naturze.

8. ODBIOR ROBOT - sposéb odbioru robét budowlanych.

8.1 Odbior dostawy stali.

Odbidr stali na budowie powinien by¢ dokonany na podstawie zaswiadczenia, w ktére powinien by¢ zaopatrzony kazdy krag lub wigzka
stali. Zaswiadczenie to powinno zawiera¢:

-znak wytworcy;

-gatunek stali;

-numer wyrobu lub partii;

-znak obrdbki cieplnej.

8.2 Odbidr zmontowanej konstrukcji stalowe;.

Odbiér konstrukcji powinien by¢ dokonany przez Inspektora Nadzoru oraz wpisany do Dziennika Budowy. Odbiér powinien polega¢ na
sprawdzeniu zgodnosci uzytych profili z rysunkami roboczymi konstrukcji stalowej i postanowieniami niniejszej Specyfikacji.
Sprawdzenie zgodno$ci wykonanej konstrukcji stalowej z rysunkami roboczymi obejmuje:

-zgodno$¢ uzytych profili;

-prawidtowe wykonanie potaczen skrecanych.

9. PODSTAWA PLATNOSCI - sposéb rozliczenia robét tymczasowych i prac towarzyszacych.
Zasady rozliczania i ptatno$ci za wykonane roboty bedg okreslone w umowie.

10. DOKUMENTY ODNIESIENIA - przepisy zwiazane.

Normy:

[1] PN-B-06200 1997 Konstrukcje stalowe budowlane Warunki wykonania i odbioru

[2] PN-B-03200 (PN-90/B-03200) Konstrukcje stalowe - Obliczenia statyczne i projektowanie

[3] PN-ISO 4464 Tolerancje w budownictwie - Zwigzki miedzy roznymi rodzajami odchytek
tolerancji stosowanymi w wymaganiach.

[4] PN-ISO 5261 Rysunek techniczny dla konstrukcji metalowych

[5] PN-I1SO 5261/AK Rysunek techniczny dla konstrukcji metalowych



[6] PN-ISO 10005
[7] PN-M-02105 (PN-91/M-02105)

[8] PN-M-82054 (PN-/M-82054)

[9] PN-M-82101 (PN-85/M-82101)
[10] PN-M-82105 (PN-85/M-82105)
[11] PN-M-82002 (PN-77/M-82002)
[12] PN-M-82005 (PN-78/M-82005)
][13] PN-M-82039 (PN-83/M-82039)
[14] PN-M-82144 (PN-86/M-82144)
[15] PN-M-82171 (PN-83/M-82171)
[16] PN-M-69355 (PN-73/M-69355)
[17] PN-M-69420 (PN-88/M-69420)
[18] PN-M-69430 (PN-91/M-69430)
[19] PN-M-69433 (PN-88/M-69433)
[20] PN-M-69434 (PN- 74/M-69434)
[21] PN M 69015 (PN- 73/M-69015)
[22] PN-M-69017 (PN-65/M-69017)
[23] PN-M-69355 (PN-73/M-69355)
[24] PN-M-69420 (PN-88/M 69420)
[25] PN-M-69430 (PN-91/M-69430)
[26] PN-M-69433 (PN-88/M-69433)
[27] PN-M-69434 (PN- 7 4/M-69434)

[28] PN-M-89751 (PN-64/M-69751)
[29] PN-M-69772 (PN-87/M-69772)

[30] PN-M-69774 (PN- 76/M-6977 4)
[31] PN-M-69775 (PN-89/M-69775)
[32] PN-M-69777 (PN-89/M-69777)
[33] PN-M-69008 (PN-87/M-69008)
[34] PN-M-69009 (PN-87IM-89009)
[35] PN M-69013 (PN-65/M-69013)
[36] PN-M-69014 (PN-75/M-69014)
[37] PN-EN 10025

[38] PN EN 25817 PN-ISO 5817

[39] PN-EN 26520 PN-ISO 6520

Zarzadzanie jakoscig- Wytyczne do plandw jakoci

Podstawy zamienno$ci - Uktad toleranciji i pasowan — Pola tolerancji i
odchyki graniczne wymiaréw do 3150 mm

Sruby wkrety i nakretki

Sruby ze tbem szesciokatnym

Sruby ze tbem szesciokatnym z gwintem na catej diugosci

Podktadki -Wymagania i badania

Podktadki okragte zgrubne

Podktadki okragte do potaczen sprezanych

Nakretki sze$ciokatne

Nakretki szeSciokatne powiekszone do potaczen sprezanych

Topniki do spawania i napawania tukiem krytym

Spawalnictwo - Druty lite do spawania i napawania stali

Spawalnictwo - Elektrody stalowe otulone do spawania i napawania -
OgdIne wymagania i badania.

Spawalnictwo - Elektrody stalowe otulone do spawania stali niskoweglowych
i stali niskostopowych o podwyzszonej wytrzymato$ci.

Elektrody otulone do spawania stali niskostopowych przeznaczonych do
pracy w podwyzszonych temperaturach.

Spawanie fukiem krytym stali weglowych i niskostopowych - Przygotowanie
brzegdw do spawania.

Spawanie argonowe elektrodg nietopliwa stali stopowych- Rowki do
spawania.

Topniki do spawania i napawania tukiem krytym.

Spawalnictwo Druty lite do spawania i napawania stali.

Spawalnictwo Elektrody stalowe otulone do spawania i napawania - Ogélne
wymagania i badania.

Spawalnictwo - Elektrody stalowe otulone do spawania stali niskoweglowych
i stali niskostopowych o podwyzszonej wytrzymatosci.

Elektrody otulone do spawania stali niskostopowych przeznaczonych do pracy
w podwyzszonych temperaturach.

Proba twardosci ztaczy spawanych i zgrzewanych.

Spawalnictwo - Klasyfikacja wadliwosci zlgczy spawanych na podstawie
radiogramoéw.

Spawalnictwo- Ciecie gazowe stali weglowych o grubosci 5 - 100 mm - Jakos¢
powierzchni ciecia.

Spawalnictwo - Wadliwosci ztaczy spawanych Oznaczanie klasy wadliwosci
na podstawie ogledzin zewnetrznych.

Spawalnictwo - Klasyfikacja wadliwosci ztaczy spawanych na podstawie
wynikéw badan ultradzwigkowych.

Spawalnictwo - Klasyfikacja konstrukcji spawanych

Spawalnictwo - Zaktady stosujace procesy spawalnicze - Podziat PN-M-69011
(PN-78/M-69011) Spawalnictwo - Ztacza spawane w konstrukcjach stalowych
-Podziat i wymagania

Spawanie gazowe stali niskoweglowych i niskostopowych Rowki do spawania
Spawanie tukowe elektrodami otulonymi stali weglowych i niskostopowych -
Przygotowanie brzegdw do spawania.

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

Zigcza stalowe spawane tukowo - Wytyczne do okreslania poziomow jakosSci
wedtug niezgodno$ci spawalniczych

Klasyfikacja niezgodno$ci spawalniczych w ztaczach spawanych metali wraz z
objasnieniami.



